﻿ P UDC + + Recenzători S K Yashchenkov, V P Polukhin Echipamente pentru producția de îmbrăcăminte Ed al -lea, rev si suplimentare M , "Industria uşoară", Autor: Valshchikov N M , Sharanin A I , Idiatulin I A , Valshchikov Yu N p de bolnav Cartea conține proiectarea și caracteristicile tehnice ale mașinilor de cusut de uz general și special, dispozitive semiautomate, informații despre funcționarea și întreținerea acestora, descrie echipamentele atelierelor de pregătire și tăiere, precum și echipamentele pentru prelucrarea la căldură umedă a produselor Cartea este concepută ca un manual pentru studenții școlilor tehnice din industria de îmbrăcăminte l - O - - ( )- P Valșcikov Nikolai Markovich, ■*' Sharapin Alexander Ivanovici, ** Idiatudin Ibragim Akhmedzyanovich, * Valșcikov Iuri Nikolaevici • ' i ECHIPAMENT DE CUSUT Editori: L și t și a k E E n Pakhomova I N X ѵіііііnm'іkginml editor Tyulina G N * * i , exemplar Nr Ordin Pin I r ii k Pid M /PI Iiii • Laikmi minusirin", інміц, М>->і'Ші, І р,і >\u>і pereche cinematică Legături conectate în kinema- ini • kііg brad, nbr tіyut lanț cinematic Toate mecanismele și mnіііііііііі і іініііііііі ni lanțuri cinematice, bazate pe і pііііo' і mg/іпііпіі'Lііііі, mecanismul este un lanț kinsmatic artificial cu o verigă fixă, proiectat să efectueze mișcări oportune bine definite O mașină este un mecanism sau o combinație de mecanisme care efectuează anumite mișcări utile pentru conversia energiei sau producerea de muncă În industria de îmbrăcăminte, există mașini pentru cusut și finisat articole de îmbrăcăminte, confecționarea butonierelor, coaserea nasturii etc O mașină tehnologică modernă are trei mecanisme principale: motor, transmisie și actuator Baza mașinii de lucru este actuatorul, care primește mișcarea de la motor prin mecanismul de transmisie și ale cărui corpuri de lucru efectuează mișcările necesare pentru a efectua operațiuni tehnologice Principalele dispozitive de acționare din majoritatea mașinilor de cusut sunt mecanismele acului, navetei, preluării firului și motorului țesăturilor sau produselor Mașina de lucru este antrenată de un motor electric, care conferă mișcare de rotație arborelui de antrenare (principal) al mașinii Pentru a transforma mișcarea de rotație a arborelui principal în mișcările necesare ale corpurilor de lucru ale mașinii, se folosesc următoarele legături: manivele, excentrice, came, arbori cotiți, biele, culbutori, glisoare, angrenaje, culise, șuruburi, tije , etc Să ne oprim asupra clasificării pieselor utilizate la mașinile de cusut, precum și asupra cerințelor privind starea suprafeței acestor piese și materialele din care sunt fabricate În funcție de natura muncii mașinilor de cusut, toate piesele pot fi împărțite în următoarele grupuri Părți din corpurile de lucru sau executive ale mașinii care participă la formarea cusăturilor: ace, navete, bucle etc Piese care transmit mișcarea către corpurile de lucru ale mașinii și nu sunt direct în contact cu filetul: arbori, osii, biele, manivele, pârghii, roți dințate, excentrice, came, aripi, degete etc Piese utilizate pentru asamblarea și fixarea legăturilor mecanismelor: șuruburi, șuruburi, piulițe, știfturi Piese statice: corpul mașinii, protecția mașinii etc Părțile din primul grup trebuie să aibă o suprafață prelucrată cu grijă (lustruită) și să aibă o rezistență ridicată la abraziune Acele mașinii de cusut sunt fabricate din sârmă de carbon dur de clasa I- A Bobinele, navetele, buclele sunt fabricate din oțel automat de calitate A Pentru părțile din a doua și a treia grupă se folosesc oțeluri carbon și aliate Tratamentul termic al acestor piese este utilizat pe scară largă - cementare urmată de călire și cianurare Corpul mașinilor este realizat din fontă de calitate SCH- - sau SCH- - Pentru piesele statice se folosesc diverse materiale plastice, de exemplu, pulberi de presare termorigide K- - , K- - , K- - , reversibile termopasive - nitrol, polistiren, rasina de nailon Următoarele cerințe de bază sunt impuse detaliilor mașinilor de cusut: ) materialele pieselor trebuie să aibă o rezistență suficientă Piesele și legăturile mașinilor de cusut moderne funcționează Orez Tipuri de conexiuni de legătură la mașinile de cusut cu viteze mari (la frecvența de rotație a arborelui principal, atingând adesea rpm și mai sus) În aceste condiții, pe lângă sarcinile asociate implementării procesului tehnologic (forțe pentru perforarea țesuturilor, forțe pentru strângerea firelor etc ), în legăturile mecanismelor și perechile cinematice apar sarcini dinamice semnificative (forțe de inerție); ) părțile corpului de lucru ale mașinilor de cusut trebuie să fie foarte rezistente la abraziune și să aibă o suprafață lustruită; ) piesele trebuie sa fie fabricate cu mare precizie (clasa a -a si a -a) si sa nu prezinte goluri mari in liniile cinematice Prezența unor goluri excesive nu vă permite să obțineți o linie bună și, de asemenea, duce la ruperea firului; -I) dsialp ar trebui să asigure funcționarea silențioasă a mașinii M oi "io, strălucire a conexiunii mobile a părților legăturilor prpm inca p: іlpchііоіo de forma perechi cinematice Pe fig și nіііy іііnііоles іnі іch mpіііnіpіііх Mișcarea relativă plană de rotație a celor două fascicule cinematice prezentate în fig zіiepien în planuri diferite La studierea dispozitivului și a funcționării mecanismelor mașinii, se folosesc diverse metode de reprezentare a acestora Vederile principale ale imaginii sunt scheme constructiv-cinematice și cinematice Schema structural-cinematică, realizată conform regulilor unui desen tehnic, oferă o imagine clară a designului mecanismului, vă permite să judecați formele și dimensiunile reale ale pieselor În această diagramă, puteți afișa și structura internă a mecanismului Orez Diagrame structural-cinematice și cinematice ale mecanismului acului Schema cinematică în proiecțiile axonometrice și ortogonale este desenată folosind simboluri speciale Această diagramă arată doar dimensiunile cinematice ale legăturilor O astfel de imagine a mecanismului oferă o idee despre structura dispozitivului său Pe fig prezintă mecanismul acului în trei forme: sub forma unei diagrame structural-cinematice (a), o diagramă cinematică în proiecții axonometrice ( ) și ortogonale (c) Simbolurile pentru legături, angrenaje și elemente ale cinematicii mecanismelor și mașinilor sunt utilizate în conformitate cu GOST - în Unified Design Documentation System - ESKD (Tabelul ) unsprezece Tabelul Simboluri ale pieselor, legăturilor și elementelor cinematicii mecanismelor și mașinilor Desemnare Nume Conectarea unei tije cu un suport fix: articulat cu mişcare în planul desenului articulație sferică Rulmenți simpli și cu rulare pe arbore (fără specificații de tip): - radial împingere radială; unilateral bilateral Conexiunea arborelui: - liber să se rotească subpigios fără rotație ilum Pentru decor haine:* broderie Fabrica de cusut MV- Poltava cu un fir si cu fir dublu echipamente cu lanț ajurata Shuttle Podolsk Mechanical Plant Kalinina AC MAȘINA DE CUUT Instrumentul principal de lucru al mașinii de cusut este acul, care este direct implicat în procesul de formare a cusăturilor Acesta servește la străpungerea materialului, trecând un fir prin el și formând o buclă de poală, care ruyu prinde nasul cârligului sau al buclei I Acul mașinii are un design complex (Fig , a) Este format dintr-un balon , o lamă și un punct Pe lamă sunt profilate caneluri (caneluri) lungi și scurte și există un ochi în care se înfilează firul Acele sunt din oțel carbon (cu un conținut de carbon de , %) sârmă recoaptă marca I- clasa A, GOST - După fabricare, acul este întărit, duritatea lamei este HRC - Abaterea permisă a axei lamei de la axă balonul este de , d pentru ace cu un diametru de d \u d , mm și , d pentru ace d\u e , mm ace de cusut GOST - pe '■ a Orez Acul de mașină: a - design; b - tipuri de pui mașinile sunt foarte diverse, ace de mașină asigură fabricarea a de tipuri diferite de ace Compania străină Singer produce câteva mii de dimensiuni de ace pentru diverse scopuri Forma acului este dreaptă și curbată Acele rectilinii sunt folosite la mașinile de cusut cu cusătură și cusătură în lanț, mașini de suprafilare, semi-automate și alte mașini Acele curbate sunt folosite la mașinile de cusătură oarbă și unele mașini de suprafilare Conform GOST - , toate acele de mașină, în funcție de forma lamei și de forma de ascuțire (Fig , b), sunt împărțite în de tipuri Numerele impare ( , , etc ) sunt atribuite acelor care au o formă de ascuțire conică Ace cu ascuțire specială a lamei - ovale, spatulă, pătrate, rombice și altele sunt desemnate prin numere pare ( , , etc ) Ace cu ascuțire ovală stânga și dreapta se folosesc pentru cusut semifabricate de pantofi la mașinile cu două ace ( celule PM Z), acele cu ascuțire cu spatulă (longitudinal și transversal) sunt folosite pentru coaserea semifabricatelor de pantofi cu cusături lungi, respectiv scurte; acesta din urmă dă o strângere bună a firelor și o mică incizie a pielii Acele cu ascuțire rombică sunt folosite pentru cusătura pieilor dense, uscate, dure Prezența unui număr mare de muchii tăietoare reduce frecarea acului pe material Astfel de ace sunt folosite în industria articolelor din piele Ace cu ascuțire triunghiulară, care dau cusături drepte, sunt folosite la mașinile cu două ace pentru cusut articole din piele Acele cu ascuțire pătrată sunt utilizate în principal în multi-ace mașini de cusut valoroase GOST - prevede clasificarea acelor în grupuri, care sunt notate cu literele alfabetului rus -A, B, C, etc ; Grupurile caracterizează lungimea acului, lungimea până la ochi, diametrul, lungimea balonului și forma geometrică a acelor Numerele de ace până la trec printr-un interval egal cu , cum ar fi: , , , , Peste , intervalul este : , NU, , etc Toate acele conform aceluiași GOST sunt împărțite în numere (de la nr la nr ), care corespund diametrului lamei acului, exprimat în sutimi de milimetru Deci, acul numărul are un diametru al lamei de mm Ochiul acului este făcut mai mare decât diametrul firului de înfilat, astfel încât să treacă liber prin el Pentru selectarea acelor și a firelor, puteți folosi tabelul Tabelul Numerele recomandate de ace și fire Numerele acelor conform GOST - Numerele firului bumbac GOS! - mătase GOST - - , tex X (nr / ) tex X (nr / ) , tex Xb (nr / ) - tex Kh (Nr / ) tex Kh /Nr , / ) , tex Khb (Nr / ) - tex X (Nr , / ) , tex X (Nr , / ) - - , tex X (nr , / ) tex X (nr , / ) , tex X (nr / ) - tex X (Nr / ) tex X (Nr / ) tex X (Nr / ) Pentru mașinile de uz casnic se folosesc ace cu un plat scos din balon, ceea ce facilitează instalarea acului în bara acului Acul este instalat în partea de jos a barei acului și fixat cu un șurub, clemă sau o piuliță specială cu filet conic (montajul colțului) De la instalarea corectă a acului în bara acului, depinde în mare măsură captura normală a buclei-buclei de către nasul navetei Punctul de atașare a acului este responsabil, prin urmare, îi sunt impuse următoarele cerințe Designul balonului și metoda de fixare a acului în bara acului trebuie să asigure un spațiu constant (nu mai mult de , mm) între ac și nasul navetei, indiferent de diametrul lamei acului Fixarea trebuie făcută rapid, sigur și fără ajustări suplimentare Fixarea trebuie să asigure precizia instalării acului în tija acului fără deplasarea axei lamei acului față de axa tijei acului și fără deformarea acestor axe La mașinile de mare viteză, în timpul străpungerii țesutului cu un ac din cauza forțelor de frecare, acul se încălzește până la - ° C cu eliberarea unei cantități mari de căldură Încălzirea acului este deosebit de periculoasă pentru materialele care conțin fibre chimice În procesul de cusut de mare viteză, acul este încălzit deasupra punctului de topire al fibrelor chimice, prin urmare, atunci când intră în contact cu un ac încălzit, aceste fibre se topesc și înfundă ochiul și lungimea Orez Ace cu diferite configurații ale lamei canelura pentru ac Utilizarea firelor sintetice agravează și mai mult procesul de înfundare a ochiului acului cu particule topite de fibre chimice De asemenea, s-a stabilit că un ac cromat se încălzește mai puțin decât acele nichelate și lustruite, este mai rezistent la uzură și are proprietăți anti-adezive, adică particulele topite de fibre chimice nu aderă bine la suprafața sa Pentru a reduce temperatura de încălzire a acului, se folosesc următoarele: reducerea lamei, modificarea geometriei secțiunii transversale a acului, răcirea cu aer sau un amestec aer-apă, utilizarea diferitelor lichide ca agenți de transfer termic, efectuarea preliminară o gaură în material pentru trecerea acului printr-o metodă electrică etc Reducerea lamei a fost prima încercare de a reduce încălzirea acului prin configurația sa rațională Reducerea este o scădere a diametrului lamei acului cu , - , mm Pe fig , a, b și c prezintă ace cu diferite configurații ale lamei și îngroșare a ochiului, cu reducerea lamei și, de asemenea, cu reducerea lamei duble Reducerea încălzirii se realizează prin reducerea duratei de contact a acului cu materialul și prin urmare reducerea frecarea dintre ac si material Da fig , d prezintă o secțiune a ochiului unui ac convențional, iar în fig , d - aceeași secțiune a acului cu o îngroșare a ochiului Îngroșarea ochiului reduce încălzirea acului, cu toate acestea, după cum a arătat practica, cea mai mare încălzire se observă în zona ochiului, în plus, se observă oscilații ale tijei, ceea ce duce la ochiuri sărite Cu ace cu dublă reducere, orificiul se extinde treptat pe măsură ce acul trece în material În același timp, viteza mașinii poate fi mărită cu % Modificarea geometriei secțiunii transversale reduce suprafața de contact a acului cu materialul și, în consecință, temperatura de încălzire a acestuia și oferă, de asemenea, accesul aerului direct la locul de puncție Pe fig , f și g, sunt prezentate ace cu configurații diferite ale lamei Pe fig , e prezintă un ac al cărui diametru al lamei corespunde numărului său Două caneluri adânci / sunt frezate de-a lungul lamei acului, începând de la baza bulbului și terminând în spatele ochiului acului În plus, pe lamă sunt realizate patru caneluri superficiale Pe fig , g prezintă o secțiune transversală a unui ac cu două rigidizări , a căror dimensiune exterioară este puțin mai mare decât diametrul lamei Acest ac are două caneluri adânci și patru adânci Aerul este folosit ca radiator pentru a răci acul Răcirea aer-apă este cea mai versatilă modalitate Această metodă constă în faptul că un amestec aer-apă este furnizat în mod constant acului, iar cantitatea de apă este atât de mică încât se evaporă aproape complet la contactul cu un ac încălzit, fără a provoca defecte tisulare Dispozitivul de răcire aer-apă a acului constă dintr-un dispozitiv cu o duză pentru obținerea unui amestec aer-apă și alimentarea acestuia către ac, o supapă de bypass interblocata cu pedala de pornire și un compresor pentru furnizarea de aer proaspăt Răcirea aer-apă a fost creată la uzina Orsha "Legmash", de către firma japoneză "Dzhuki" și altele și poate fi folosită în diverse operațiuni Debitul de apă și aer este reglabil pe o gamă largă Mașinile echipate cu un astfel de dispozitiv pot funcționa cu o viteză a arborelui principal de până la rpm cu un ac de încălzire acceptabil MAȘINI DE CUUSUT DE UZ GENERAL MAȘINI LOCKSTIT PROCESUL DE EDUCAȚIE ȘI PROPRIETĂȚI CUSCĂTĂ DE BLOCARE O cusătură este un element de cusătură cu o țesătură finită de fire Diverse cusături și linii, în funcție de modul în care sunt executate, sunt împărțite în manual și la mașină Conform metodei de țesut a firelor, cusăturile de mașină sunt împărțite în industria de îmbrăcăminte prin mașini de cusut cu un singur ac Cusătura navetă (Fig ) constă din două fire Firul A se numește fir de sus, sau fir de ac, deoarece acul îl trece prin material Firul B se numește fir inferior, sau "navetă", deoarece este înfipt în suveică Împătrunderea firelor are loc în interiorul țesăturilor cusute, deoarece firele au o anumită tensiune și presează țesăturile una pe cealaltă de-a lungul liniei cusăturii Elasticitatea cusăturii determină rezistența sa la tracțiune atunci când țesăturile sunt întinse de-a lungul cusăturii Cusătura este rigidă, neelastică, nu este capabilă de alungire semnificativă Când țesăturile sunt întinse de-a lungul cusăturii, acestea vor fi mai întâi întinse cu o cantitate relativ mică în timp ce firele se alungesc, iar apoi întreaga sarcină va fi concentrată pe fire, care se vor rupe Cusătura navetă se întinde cu - % și este greu de desfăcut O cantitate mică de fir este folosită pentru a forma o cusătură La determinarea consumului de fire pentru formarea unei cusături navetă, se ia în considerare coeficientul ura-botka, care în medie este de , - , Pentru o cusătură de mm lungime pentru țesături subțiri de lână cu o lungime medie a cusăturii, se consumă de obicei mm de fire superioare și inferioare În acest caz, coeficientul de lucru este egal cu , {^ Cusătura navetă este formată din interacțiunea corpurilor de lucru: acul, naveta, preluarea firului, motorul de țesătură (șină) și piciorul [Z] În procesul de îmbunătățire a mașinilor de cusut pentru a le crește productivitatea, s-au găsit mai multe modalități de a obține o cusătură cu două fire Cele mai utilizate mașini cu o navetă care se rotește uniform și dispozitive de preluare a firului de diferite modele Pe fig prezintă procesul de formare a unei cusături cu fir dublu cu o suveică care se rotește uniform și cu un dispozitiv de preluare a firului de tip pârghie, unde ochiul pârghiei de preluare a firului primește mișcări inegale în sus și în jos ) Pentru a converti mișcările de rotație ale arborelui principal în mișcări rectilinie ale acului, se folosește un mecanism cu manivelă-glisor (manevela și tija) Este alcătuit din trei verigi mobile: o manivelă , o bielă și o bară glisor-ac Manivela este fixată de capătul frontal al arborelui principal cu un șurub de fixare Pentru a echilibra sarcinile dinamice care apar în timpul funcționării mașinii, manivela are o contragreutate O mare influență asupra funcționării mașinii este instalarea corectă a manivelei cu o contragreutate și a știftului dublu , care este introdus în orificiul manivelei Știftul dublu cu manivela este conectat prin două șuruburi, primul dintre ele în sensul de rotație al arborelui principal este cel de reglare, al doilea este cel de tracțiune Capul superior al tijei de legătură cu un rulment cu ace este pus pe capătul exterior al știftului Un știft cilindric al tijei acului este introdus în interiorul capului inferior al tijei de legătură, iar în gulerul său este fixat o tijă a acului cu un șurub de strângere , trecut de sus în jos prin bucșele de ghidare presate în orificiile capul mașinii Al doilea capăt al știftului este conectat la crackerul care se deplasează de-a lungul ghidajului , care este atașat cu șuruburi de corpul mașinii Pentru a reduce sarcinile inerțiale, bara acului este goală Acul este fixat în tija de ac cu un suport de ac și instalat până la capăt în canelura barei de ac cu o canelură scurtă la dreapta față de muncitor Când reglați înălțimea acului, schimbați mișcarea barei acului În același timp, șurubul al clemei este slăbit și bara acului este amestecată în direcția dorită, iar apoi șurubul este fixat din nou Acul este așezat astfel încât în poziția sa inferioară spațiul dintre suprafața interioară a suportului de bobină și acul să fie de , - , mm Înainte de a instala acul, verificați calitatea acestuia, deoarece acele de proastă calitate pot cauza cusături proaste, ruperea firului acului, ochiuri sărite și alte defecte Când arborele principal se rotește, bara acului se ridică cu , - mm din poziția inferioară În acest moment, nasul navetei ar trebui să fie pe linia de mișcare a acului și deasupra marginii superioare a ochiului acului cu - , mm Această ajustare a înălțimii acului și a cârligului vă va permite să formați o suprapunere suficientă a buclei din partea laterală a canelurii scurte pentru nasul cârligului Când coaseți țesături dense, se recomandă o ridicare mai mică a acului pentru a forma o buclă Când mașina funcționează, bara acului cu acul efectuează mișcări alternative rectilinie în sus și în jos cu o cursă H = r, unde r este lungimea brațului manivelei, adică distanța dintre axa arborelui principal și axa arborelui principal știftul manivelei exterior Toate părțile mobile ale mecanismului sunt lubrifiate Uleiul este furnizat mecanismului prin fitiluri dintr-un rezervor de ulei situat în brațul mașinii Mecanismul navetei Lucrarea navetei (cârlig de cusut) este aceea că captează bucla acului, o extinde, o desfășoară și o înfășoară în jurul suportului de suveică, în interiorul căruia se află o bobină cu o bobină a firului navetei Astfel, se realizează țeserea firelor de navetă și ac În mașină de celule se foloseşte o suveică centrală cu o mişcare uniformă de rotaţie Naveta se rotește în sens invers acelor de ceasornic cu un raport de transmisie de la arborele principal la navetă і= : Prin urmare, viteza arborelui navetei este de două ori mai mare decât viteza arborelui principal Prezența mersului în gol în navetele rotative cu un raport de transmisie i= : este unul dintre dezavantajele acestora Cu toate acestea, trebuie remarcat faptul că încercările de a folosi navete cu un raport de transmisie i= : nu au dat rezultate pozitive Mecanismul navetei (vezi Fig ) este format din piese care transmit mișcări de rotație de la arborele principal la navetă Un angrenaj conic cu un număr de dinți Zi= este fixat pe arborele principal cu două șuruburi Primul șurub în cursul rotației se sprijină pe partea plată a arborelui, iar al doilea este împins Roata dinţată se cuplează cu roata dinţată conică a arborelui vertical având numărul de dinţi £ = Acest angrenaj este fixat și pe arborele vertical cu două șuruburi La capătul inferior al arborelui vertical , este fixată o roată dinţată conică , având treizeci eu numărul total de dinți z = Această roată este conectată la o roată conică având z = , care este fixată pe arborele navetei Angrenajul considerat oferă raportul de transmisie necesar de la arborele principal la navetă: ' p r r - - - ~ V' unde u este frecvența de rotație a arborelui principal, rpm; "зі - frecvența de rotație a arborelui navetei, rpm Arborele vertical și arborele navetă sunt montate în bucșe, care sunt fixate cu șuruburi în corpul mașinii La capătul frontal al arborelui navetei cu două șuruburi, setul de navetă este fixat Setul de navetă este format dintr-o suveică (cârlig de cusut) (Fig , d), un suport pentru bobină , o bobină și o bobină Naveta are o duză A, care servește la captarea buclei fir de ac Naveta este fixată cu două șuruburi pe arborele navetei Un suport de bobină este introdus liber în canelura navetei cu o margine B Pentru ca canelura să fie închisă, o jumătate de inel este atașat la navetă cu trei șuruburi Pentru a îmbunătăți procesul de buclă, o placă se atașează la suveică cu patru șuruburi O bobină cu o bobină se pune pe axa a suportului bobinei Pe suprafața bobinei cu șuruburi de strângere este atașată la arcul lamelar , ceea ce este necesar pentru a regla tensiunea firului bobinei Suportul de bobină nu trebuie să se rotească, în acest scop se introduce un deget în canalul său, care este fixat cu un șurub pe platforma mașinii Distanța dintre pinul și suportul pentru bobină trebuie să fie de , - , mm În timpul funcționării mașinii, nasul navetei trebuie să se apropie de acul în timp util În momentul în care acul se ridică din poziția cea mai de jos cu , - mm, adică atunci când acul are o suprapunere în buclă de dimensiunea necesară, nasul navetei trebuie să fie pe linia de mișcare a acului și deasupra ochiului a acului cu - , mm Timpul de apropiere a duzei navetei de ac este reglat prin rotirea navetei în jurul axei arborelui navetei cu șuruburile slăbite de la ac la o anumită distanță Distanța dintre ac și nasul navetei nu trebuie să fie mai mare de , mm Cu o distanță mai mare, cârligul nu va captura întotdeauna bucla acului, va rezulta sărirea cusăturilor Spațiul liber necesar se obține prin deplasarea navetei de-a lungul axei arborelui navetei În același timp, schimbați poziția manșonului frontal (Fig ) după slăbirea șurubului de oprire, deplasându-l " i unsprezece A Orez Set navetă al mașinii clasa : a - detalii ale setului; b - reglarea ungerii navetei de-a lungul axei arborelui navetei Trebuie remarcat faptul că arborele navetei nu trebuie să aibă rolă longitudinală (axială) După reglare, toate șuruburile sunt fixate din nou Spre deosebire de mașinile produse anterior, clasa -A în maşină celule este asigurată lubrifierea automată a mecanismului navetei În acest scop, capătul frontal al arborelui navetei este scobit Un fiting este înșurubat în manșonul frontal , conectat la rezervorul de ulei cu o țeavă din PVC Uleiul de la fitingul trece prin canalul șurubului exterior al arborelui navetei , apoi prin orificiul B în partea goală a arborelui navetei și apoi trece prin fitilul șurubului tubular înșurubat în capătul arborelui navetei Apoi uleiul intră în canal Și pe marginea suportului de bobină Manșonul frontal al arborelui navetei este echipat cu un șurub cu o piuliță de blocare pentru a regla alimentarea cu ulei a navetei Pentru a crește alimentarea cu ulei la marginea suportului bobinei, este necesar să înșurubați șurubul, după slăbirea piuliței de blocare La deșurubarea șurubului , orificiul D din bucșa este deschisă și uleiul în exces curge prin orificiu în canalul E din aceeași bucșă Dacă uleiul intră în navetă în exces și cantitatea acestuia nu poate fi reglată prin șurubul , ar trebui să verificați dacă fitilul s-a îndepărtat de șurubul sau este complet absent Dacă nu intră ulei în navetă, spălați fitilul în benzină sau înlocuiți-l cu unul nou Pentru a verifica starea sistemului de alimentare cu ulei, naveta este de obicei îndepărtată Cu mașina pornită, o coală de hârtie albă este adusă la capătul arborelui navetei și ținută nemișcată timp de aproximativ secunde În acest caz, trebuie obținută o bandă de ulei de aproximativ , mm lățime pe hârtie Dacă lățimea benzii este diferită, atunci alimentarea cu ulei este reglată de șurubul , după care șurubul este blocat cu o piuliță Pentru lubrifiere, se recomandă utilizarea uleiului industrial (fus ), GOST - Rezervorul de ulei este situat deasupra brațului mașinii Cantitatea de ulei este turnată până la semnele indicatorului de nivel al uleiului Perechile superioare și inferioare de angrenaje sunt amplasate în carteruri umplute cu unsoare Bucșele navetei și arborii verticali primesc lubrifiere forțată din rezervor prin țevi de policlorvinil Mecanism de preluare a firului Sarcina de preluare a firului este de a introduce firul superior la ac și cârlig, strânge cusătura și înfășura cantitatea necesară de fir din bobină pentru a forma următoarea cusătură Ordin nr În mașină de celule preluare de filet cu pârghie articulată folosită Un mecanism de acest design, cu condiția să fie bine realizat și operat corespunzător, funcționează în mod fiabil la viteze mari de funcționare Pe umărul interior al degetului (vezi fig ), este pusă pârghia de preluare a firului , în orificiul căreia este introdus un separator cu o cușcă de nailon și un rulment cu ace este introdus în canelurile cușca Acest design de conectare a dispozitivului de preluare a firului cu știftul crește durata de viață a acestor piese Capătul superior al pârghiei Prinderea firului are un ochi (K) pentru filetarea firului superior Partea din mijloc a pârghiei de preluare a firului este conectată pivotant la culbutorul Al doilea deget al acestui balansier este atașat pivotant de corpul mașinii cu un știft Legăturile mecanismului de preluare a firului formează o articulație cu patru articulații Schema cinematică a unui patru link cu dimensiunile principale este prezentată în fig Vis pentru a manevra nu- Orez Schema cinematică a mașinii de preluare a firului clasa atractorul în timpul mișcării sale descrie o traiectorie complexă numită curbă de biela și are un non- mișcare periodic inegală Pentru a reprezenta traiectoria de mișcare a punctelor A, B, K, este necesar să se construiască o diagramă a funcționării mecanismului de preluare a firului, de exemplu, în douăsprezece prevederi Când arborele principal se rotește, degetul A, deplasându-se de-a lungul unui cerc cu raza OII din secțiunea - , coboară pârghia de preluare a firului împreună cu culbutorul OiB^ În acest moment, ochiul K al pârghiei de preluare a firului, deplasându-se în jos în zona '-G, eliberează firul pentru ac Odată cu rotirea suplimentară a arborelui principal, punctul Li din secțiunea cercului - duce brațul interior YA al pârghiei de preluare a firului spre stânga În acest caz, balamaua Bi se mișcă de-a lungul unui arc de rază O Bi, iar vizorul K se mișcă în zona G- ' și asigură alimentarea navetei cu firul acului Mai departe, în zona '- ', ochiul pârghiei de preluare a firului se ridică rapid vatel Datorită ridicării rapide a ochiului K, bucla este îndepărtată din navetă, cusătura este strânsă; în secțiunea '- ', ochiul pârghiei de preluare a firului desfășoară firul din bobină pentru a forma următoarea cusătură opus complet- Vizorul K se balansează pentru / din virajul arborelui principal, iar pentru virajul arborelui principal, vizorul se mișcă rapid în sus Practica a stabilit că, pentru funcționarea normală a mașinii, lungimea firului acului eliberat de dispozitivul de preluare a firului trebuie să fie cu - % mai mare decât lungimea sa consumată În mașină de celule lungimea necesară a firului superior (la fel ca la mașina din clasa -A) este de mm, iar lungimea eliberată de dispozitivul de preluare a firului este de mm Cursa ochiului de preluare a firului este de mm Când coaseți țesături subțiri, firul în exces va fi puțin mai mare decât atunci când coaseți țesături groase Excesul de fir este selectat de arcul de preluare a firului inclus în regulatorul de tensiune Mecanismul motorului de țesut Promovarea țesăturii în mașină cl produs de șina (vezi Fig ), situată în fanta plăcii acului Țesătura este apăsată de sus cu piciorul După țeserea firelor, materialul trebuie să avanseze cu lungimea specificată a cusăturii Mașină clasa oferă o lungime a cusăturii de până la , mm, în funcție de grosimea materialului care este cusut Dispozitivul de reglare a lungimii cusăturii este inclus în lanțul de zale al mecanismului de alimentare a țesăturii Șina, ca corp de lucru al mecanismului motor al țesăturii, are dinți de un anumit profil și trebuie să avanseze materialul atunci când acul părăsește materialul Avansarea țesutului de către șină se oprește în momentul în care acul se apropie de țesut Când acul străpunge materialul, trece firul acului prin el în trusa navetă și formează o suprapunere în buclă, șina are timp să coboare, să se miște înapoi și să se ridice din nou, adică să-și ia poziția inițială Cu toate acestea, câinele de transport nu poate avansa materialul fără piciorul presor Datorită prinderii țesăturii între dinții cremalierului și planul de susținere al barei, atunci când cremalierul este ridicat, devine posibilă captarea țesăturii cu cremalieră și avansarea ulterioară a acesteia În timpul mișcării sale, șina descrie o traiectorie eliptică adăugând două mișcări orizontal și vertical Șina primește aceste mișcări de la două unități independente conectate la arborele principal Forma părții de lucru (superioare) a traiectoriei suportului are un efect semnificativ asupra avansării țesutului Avansarea țesăturii va fi mai fiabilă dacă partea de lucru a traiectoriei câinelui de transport se apropie de o linie dreaptă Avansarea țesăturii are loc datorită creării unei forțe de tremur \ între țesătură și cremalieră: unde /' - presiunea normală a piciorului asupra țesăturii; II - coeficientul de frecare U* În mod evident, avansarea țesăturii este posibilă numai dacă forța de frecare \ este mai mare decât forța de frecare T creată între țesătură și suprafața de lucru a piciorului T =Pf , unde / este coeficientul de frecare dintre picior și țesătură Pentru a reduce coeficientul de frecare / , suprafața de lucru a piciorului este lustruită cu grijă La coaserea mai multor straturi de țesătură, mișcarea articulației acestora are loc datorită cusăturilor formate anterior și a forței de frecare T creată între straturile individuale de țesătură Ts = Pfs, unde fa este coeficientul de frecare dintre straturile țesăturii Mecanismul motorului din țesătură este mai complex în design decât restul mecanismelor mașinii ' ANSAMBLU MIȘCAREA VERTICALĂ A SINEI Șina primește mișcare în sus și în jos de la excentricul (vezi Fig ), care este fixat pe arborele principal al mașinii Excentricitatea sa este constantă Pe excentric puneți pe capul superior al bielei cu un rulment cu ace Capul inferior al bielei este conectat pivotant la culbutorul din spate al arborelui de ridicare , situat sub platforma mașinii pe doi știfturi centrali Culbutorul frontal al acestui arbore are o rolă Această rolă este introdusă în coarnele furcii pârghiei de alimentare cu material textil De sus, de această pârghie este fixată cu două șuruburi o șină Culbutorul frontal al arborelui transmite mișcarea șinei în sus și în jos prin rolă Coerența mișcărilor de sus și de jos ale cremalierului cu mișcările acului se realizează prin instalarea corespunzătoare a excentricului pe arborele principal ANSAMBLU MISCARE ORIZONTALA SIINA Șina primește mișcare orizontală în fanta plăcii acului de la al doilea excentric , care este fixat cu șuruburi pe arborele principal Capul superior al tijei de legătură cu un lagăr cu ac este pus pe excentric Capătul inferior al bielei este conectat printr-o axă cu două biele bifurcate și (vezi Fig și , a) Biela cu furcă este conectată pivotant la culbutorul , care este conectat printr-un șurub de fixare la arborele de avans Capătul din față al acestui arbore are două urechi verticale care formează un cadru Pârghia a alimentatorului de țesături cu șina este atașată la ele prin intermediul unor știfturi centrale Când arborele principal cu excentricul se rotește, biela primește mișcări complexe Când biela se mișcă în sus și în jos împreună cu ea în jurul axei Ah (Fig , b), furca se balansează și ea Orez Schema de funcționare a regulatorului de cusături al mașinii celule prima biela de-a lungul unui arc de raza Oi-O , deviand cu X Punctul Og al acestui arc este situat mai sus, punctul h^m Biela bifurcata , la indreptarea unghiului a, va intoarce culbutorul cu arborele de avans în jurul știfturilor centrale în sens invers acelor de ceasornic, iar șina c dinții ridicați anterior deasupra plăcii acului vor îndepărta materialul de cusătura la lungimea setată a cusăturii Prin urmare, avansul orizontal al șinei determină dimensiunea cusăturii Această valoare depinde în primul rând de poziția axei Ai a bielei furcate Al doilea capăt al bielei furcate este conectat pivotant la culbutorul cu arc (vezi Fig , a) Pe aceeași axă, este montată liber o tijă , al cărei capăt superior este conectat la pârghia a regulatorului de lungime a cusăturii Un capăt al acestei pârghii este atașat pivotant de buiandrugul corpului mașinii În al doilea capăt al acestei pârghii este introdusă o tijă cu un declanșator Tija este situată într-o fantă cu o scară de reglare a lungimii cusăturii, fixată cu două șuruburi pe suportul manșonului mașinii Cantitatea de mișcare orizontală a rack-ului este reglată prin deplasarea declanșatorului de-a lungul fantei cu o scară Dacă coborâți declanșatorul (Fig , c) și îl fixați mai aproape de mijlocul scalei, atunci axa A va coborî Manivelele furcii și vor fi aproape în linie Când biela se mișcă sub acțiunea excentricului , biela furcata se va oscila acum de-a lungul arcului O O în jurul axei A%, deviând cu o cantitate mică X^ Aceeași cantitate va primi mișcări oscilatorii prin bifurcație biela , culbutorul cu arborele de avans Lungimea cusăturii va scădea Acest aranjament al mecanismului oferă posibilitatea de a obține o cursă inversă a țesăturii, care este utilizată pentru a asigura capătul cusăturii Muncitorul, fără a opri mașina, coboară trăgaciul al regulatorului de cusătură (Fig , d) Axa A va ocupa o poziție inferioară față de linia orizontală Biela bifurcată se va deplasa într-un arc O O în jurul axei A Pe acest arc, punctul Oe este situat deasupra punctului $, iar biela bifurcată , mișcându-se în sensul acelor de ceasornic în jurul axei A , va trage împreună cu ea biela bifurcată Arborele de avans nu se va mai întoarce în sens invers acelor de ceasornic, deoarece a fost înainte, dar în sensul acelor de ceasornic, iar țesătura se va deplasa ca șina către muncitor Pentru a fixa pârghia de reglare a lungimii cusăturii într-o anumită poziție, există o piuliță în trăgaci Pentru a crește lungimea cusăturii, trebuie să deșurubați manual această piuliță și, sub acțiunea arcului (vezi Fig , a), balansoarul se va roti în jurul axelor sale în sens invers acelor de ceasornic (când este privit din partea din față a mașinii) Lagărele de alunecare ale arborelui principal și cârligul sunt lubrifiate dintr-un rezervor situat deasupra manșoanele mașinii, prin tuburi din PVC Știfturile centrale ale furcii cu cremalieră și pinionul și rolele culbutoare din față sunt lubrifiate manual cu ulei de la un ulei prin orificiile situate pe platforma mașinii Bolțurile centrale ale arborelui de avans și arborele de ridicare a cremalierelor, capetele inferioare ale bielelor sunt lubrifiate cu ulei de la ulei de asemenea manual, cu capul mașinii înclinat Pentru a asigura interacțiunea corpurilor de lucru ale mașinii, în aceasta sunt prevăzute ajustări Actualitatea mișcării orizontale a rack-ului față de alte corpuri de lucru este reglată prin instalarea unui excentric (vezi Fig ) pe arborele principal Trebuie să se asigure că șina termină de înaintare a țesutului până când acul intră în contact cu acesta Timpul de ridicare și coborâre a cremalierei este reglat prin instalarea unui excentric pe arborele principal Este necesar să se obțină o astfel de poziție încât șina să coboare în momentul în care vârful acului atinge materialul Înălțimea dinților câinelui de transport deasupra plăcii acului poate fi modificată Pentru a ridica sau a coborî șina, slăbiți șurubul de strângere (vezi Fig și , a) al conexiunii terminale a culbutorului frontal al arborelui de ridicare și rotiți manual balansoarul în jurul axei acestui arbore Când suportul este în poziția superioară, dinții săi ar trebui să se ridice deasupra plăcii acului cu jumătate din înălțimea dintelui Mișcarea șinei peste platformă în fantele plăcii acului este reglată prin rotirea arborelui în timp ce se slăbește șurubul de strângere al culbutorului spate Pentru a deplasa șina de-a lungul platformei, în plus față de șurubul de strângere al culbutorului se slăbesc șuruburile știfturilor centrale Arborele împreună cu șina se deplasează de-a lungul platformei După aceea, știfturile centrale sunt fixate cu șuruburi și șurubul de strângere al culbutorului este fixat Mecanismul piciorului presor Piciorul articulat (vezi fig ) este atașat cu un șurub de tija , situată în bucșa de ghidare , presată în corpul mașinii Suportul va cădea liber pe capătul superior al manșonului Pe partea superioară a consolei de pe tijă, se fixează un suport de arc cu un șurub de strângere Ramurile suportului de arc și ale suportului sunt introduse în canelura de ghidare a corpului mașinii O astfel de aranjare a acestor piese nu va permite tijei cu piciorul să se rotească în jurul axei sale În partea superioară, goală, a tijei de picior este introdusă o tijă de ghidare Capătul superior al tijei de ghidare are un cap filetat Pe tija de ghidare este pus un arc , care la un capăt se sprijină pe suportul arcului al tijei de picior, iar la celălalt capăt de capul șurubului Piciorul se ridică manual prin rotirea pârghiei cu came Când acesta este rotit în sensul acelor de ceasornic, suportul se ridică și acționează asupra suportului arcului , iar împreună cu suportul arcului se va ridica tija cu piciorul Când cama este rotită ŞI în poziţia de repaus, arcul coboară tija cu piciorul, iar piciorul apasă materialul pe placa acului Piciorul presor poate fi ridicat cu genunchierul situat sub capacul mesei de lucru a mașinii Când apăsați genunchierul cu piciorul drept, tija se ridică, pârghia se rotește și prin legătura de legătură și suportul arcului ridică tija cu piciorul Mecanismul piciorului este conectat cinematic la dispozitivul de eliberare a firului superior al regulatorului de tensiune Ridicarea piciorului cu mana sau folosirea genunchiului elibereaza si firul superior, facand mai usoara indepartarea materialului de sub picior Presiunea piciorului presor asupra materialului este reglată cu șurubul Pentru a crește presiunea piciorului presor pe material, șurubul trebuie înșurubat Înălțimea de ridicare a piciorului se modifică prin mișcarea tijei după slăbirea șurubului de strângere de pe suportul arcului Fanta piciorului trebuie să se potrivească cu orificiul din placa acului Când coaseți țesături subțiri, firul în exces va fi puțin mai mare decât atunci când coaseți țesături groase Firul suplimentar este selectat de arcul anti-atrăgător inclus în regulatorul de tensiune Arcul de preluare a firului de reglare a tensiunii firului acului trage firul în exces în canelura lungă a acului pentru a preveni ruperea firului, mai ales când viteza arborelui principal al mașinii este mare Cu o frecvență mică de rotație a arborelui principal, puteți lucra fără ea ' Regulatoarele de tensiune a firului sunt folosite pentru a crea tensiunea necesară a firelor navetei și acului datorită forței de frecare Tensiunea necesară a firului bobinei este asigurată de frecarea creată între fir și arcul lamelar fixat pe carcasa bobinei (vezi Fig ) Firul navetei este trecut pe sub arcul de tensionare La înșurubarea șuruburilor de fixare cu arc, tensiunea firului bobinei crește, iar atunci când acestea sunt slăbite, aceasta scade Regulatorul de tensiune a firului de ac (Fig ) este fixat în capul mașinii Acțiunea sa constă în strângerea filetului situat între două șaibe convexe puse pe un șurub șurub Un arc conic spiral apasă pe șaiba îndreptată spre piuliță Între șaiba stângă și piulița este instalată o șaibă cu jumper primavara Acest Saiba este folosita pentru a elibera firul atunci cand piciorusul presor este ridicat Forța de întindere a filetului este reglată cu ajutorul piuliței Bolțul șurubului , împreună cu arcul de compensare , este instalat în carcasa , care este fixată cu un șurub în capul mașinii Pentru a regla tensiunea arcului de compensare , deșurubați șurubul, scoateți regulatorul de tensiune a firului din kit, deșurubați (slăbiți) șurubul , rotiți știftul șurubului cu o șurubelniță în sensul acelor de ceasornic pentru a reduce tensiunea și în sens invers acelor de ceasornic pentru a crește tensiunea Orez Regulator de tensiune a firului de ac în mașina clasa Regulatorul de tensiune a firului superior este proiectat astfel încât, atunci când piciorul presor este ridicat, șaibele de tensiune se depărtează și tensiunea firului este slăbită și invers La ridicarea piciorului, pârghia a eliberatorului de filet acționează cu teșirea sa asupra tijei situată în orificiul știftului șurubului Tija cu capătul său apasă pe jumperul șaibei , comprimă arcul , separând șaibe convexe și eliberează firul acului La coborârea piciorului, pârghia revine în poziția inițială sub acțiunea arcului Un astfel de dispozitiv de reglare a tensiunii vă permite să înfășurați firul din bobină fără trucuri suplimentare atunci când îndepărtați țesăturile de sub piciorul mașinii Trebuie remarcat faptul că este necesar să reglați tensiunea firului acului cu piciorul presor în jos Profesorul V T Kostitsyn [ ], în timp ce studia un regulator de acest tip, a stabilit o relație între liderul Qi și antrenat de tensiunile Q și forța de strângere P, exprimată prin următoarea formulă: = Q^' " + Г^ + ^Ce' * - ), fi(r) unde fi este coeficientul de frecare al filetului pe suprafața cilindrică a știftului; /r și /z - coeficienții de frecare a firului pe suprafața șaibelor de tensionare; a - unghiul de acoperire al filetului tijei, rad Primul membru al părții drepte exprimă tensiunea ramurilor de antrenare și antrenate în absența frecării la capăt Prezența frecării la capăt este luată în considerare de al doilea termen din partea dreaptă a ecuației Forța necesară pentru înfășurarea firului din bobina Q este de , - , N, unghiul de înfășurare a firului pe tijă este a = ° ( , rad) și /i = , În aceste condiții și în absența presiunii de capăt, tensiunea ramificației conducătoare este de , - , N Pentru a obține tensiunea de lucru a ramificației conducătoare a firului Qi= H la f =fs= ,Î este necesar să aibă o presiune axială Р= N Înfășurare fir pe bobină Orez Bobinator pentru infasurarea firului pe bobina În mașină de celule bobinatorul pentru înfășurarea firelor pe bobină este montat pe manșonul capului mașinii Pentru a face acest lucru, un melc cu patru căi este fixat pe arborele principal (Fig ) cu două șuruburi, iar corpul al bobinatorului din kit este fixat în orificiul manșonului mașinii Un arbore cu arc este introdus în deschiderea superioară a corpului bobinatorului, pe axa căruia sunt instalate un lagăr cu ace, un arc spiralat și un lagăr simplu Arcul spiralat de pe ax se sprijină la un capăt pe rulmentul cu ace, iar la celălalt pe umărul axului La capătul axului este fixată o roată melcată cu dinți Partea din față a axului pentru instalarea bobinei are o tăietură în care se introduce un arc cu formă specială Un șurub este înșurubat în același capăt al axului, sprijinit de arc Un astfel de dispozitiv creează o conexiune strânsă a bobinei pe ax, deoarece atunci când șurubul este înșurubat, arcul este comprimat și depășește unsprezece diametrul axului Pentru a înfășura firul pe bobină, puneți-l pe capătul din față al axului Firul din bobină este trecut în orificiul ghidajului de fir (Fig ) și câteva spire de fir sunt înfășurate manual pe bobină Apoi, axul este deplasat manual de-a lungul axei sale în interiorul corpului mașinii Arcul (vezi Fig ) va fi comprimat, roata melcată se va cupla cu melcul ', iar zăvorul cu arc, sprijinit de umărul axului, îl va menține în poziție Când arborele principal se rotește, perechea de vierme rotește axul cu bobina Când o cantitate suficientă de fir este înfășurată pe bobină, aceștia vor apăsa capătul zăvorului , care, împreună cu axa zăvorului , se va întoarce în sensul acelor de ceasornic, iar zăvorul va elibera axul Sub acțiunea arcului comprimat anterior, axul va reveni la poziția inițială de nefuncționare, iar roata se va decupla de melcul Numărul de fire de pe bobină poate fi reglat prin rotirea zăvorului după slăbirea șurubului Dacă acest zăvor este adus mai aproape de axa axului, numărul de fire înfășurate pe bobină va scădea și invers Infilarea acului Din bobină sau din bobină, firul acului este trecut prin orificiile ghidajelor de fir și (vezi Fig ) fixate în manșonul mașinii Apoi firul este înfășurat de la dreapta la stânga între Orez Filetare de sus şaibe ale regulatorului de tensiune pentru arcul de preluare a firului al limitatorului În continuare, firul este introdus în ochiul dispozitivului de preluare a firului, ghidajul , ghidajul de fir al suportului de ac şi apoi este introdus înfilat în urechiul acului de la stânga la dreapta din partea canelurii lungi Capătul firului trebuie să - iasă din urechiul acului cu - mm, pentru a evita alunecarea din fir de sub picior atunci când acul străpunge materialul pentru prima dată Înfilarea se recomandă să se facă cu inelul de preluare a firului în poziția superioară Înfilarea firului bobinei Mai întâi, scoateți bobina din cârlig Pentru a face acest lucru, rotiți manual volantul asupra lucrătorului până când acul ajunge în poziția de sus Apoi, bobina cu bobina este scoasă din suveică și bobina este scoasă din carcasa suveicii În locul ei, introduceți o bobină nouă cu fire Capătul firului este trecut în fanta bobinei sub arcul de tensionare, lăsând capătul cu lungimea de - mm în exterior Firul este prins între arcul lamelar și peretele bobinei Când instalați inelul bobinei în suportul bobinei, deschideți pârghia de blocare și puneți-o pe ac de păr Mașină clasa - Mașină clasa - Uzina Orsha "Legmash" a fost dezvoltată pe baza mașinii din clasa și este conceput pentru marginea secțiunilor de părți ale stratului cu o bandă de material cu o cusătură în două fire Spre deosebire de mașina celule Orez Dispozitiv pentru tăierea secțiunilor de piese la mașina clasa - dispune de un dispozitiv de tuns secțiuni de piese de acoperire, montat pe platforma mașinii (Fig ) Aparatul este format dintr-un disc , pe care este instalată o rolă cu bandă Banda este trecută prin ghidajul și în dreapta /, care servește la formarea benzii Capătul benzii ocolește tăietura detaliului hainei și se mișcă împreună cu țesătura cu un port de viteze Un picior apasă deasupra țesăturii Pentru a preveni desfășurarea benzii când mașina se oprește, discul este frânat automat MASINA -A CL Mașină de mare viteză clasa -A Planta Orsha "Legmash" ^concepută pentru coaserea țesăturilor de lenjerie și costume din fibre naturale și artificiale cu o cusătură în două fire^ Mașina a fost creată pe baza mașinii de celule și diferă de acesta prin designul modificat al mecanismelor de preluare a firului și al motorului de țesătură În plus, în mașină este montată o pompă dublă cu palete, care furnizează o alimentare forțată cu ulei părților de frecare ale mecanismelor principale ale mașinii în timp ce elimină uleiul acumulat din partea din față a capului mașinii în carter Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Până la Lungimea cusăturii, mm: înainte Până la în sens invers Până la , Înălțimea piciorului presor deasupra nivelului plăci de ac, mm Până la Grosimea maximă a materialelor cusute, mm Ace Tip , grupa B, nr , , , , (GOST - ) Fire: bumbac în șase adaosuri , tex X X (Nr / / ); , tex X X (Nr / / ) GOST - mătase , tex X (nr / ); tex X (Nr / ) GOST - Motor electric: tensiune, V / putere, kW , ; , viteza arborelui, rpm Schema structurală și cinematică a mașinii este prezentată în fig , a Arborele principal este situat în rulmenți cu bile și se rotește în direcția lucrătorului Poziția rulmenților este fixată prin inele de arc detașabile introduse în canelurile inelare ale cuștii rulmenților Butucii volantului și manivela se sprijină pe capetele inelelor interioare ale rulmenților Un astfel de dispozitiv elimină mișcarea axială a arborelui principal mecanismul acului ^ Mecanismul acului (Fig ) este o manivela ^Manevela este fixată pe capătul frontal al arborelui principal /"? șurub de blocare Manivela are o parte îngroșată - o contragreutate, necesare echilibrarii dinamice a maselor verigilor mobile ale mecanismelor masinii În orificiul știftului manivelei se fixează cu șuruburi de blocare și de împingere Capul superior al bielei cu un rulment cu ace plasat în el este pus pe știft În capul inferior al acestei biele se introduce un știft de legătură cu guler , prin orificiul căruia se trece o bară de ac și se fixează cu un șurub de strângere La capătul știftului se pune un cracker , deplasându-se de-a lungul unui ghidaj , fixat în capul mașinii cu două șuruburi Bara de ac este făcută goală Se deplasează în două bucșe de ghidare Mâneca inferioară este extinsă Acest design al mecanismului elimină rotația tijei acului în jurul axei sale și reduce forțele de îndoire transmise de la tija de legătură la tija acului, ceea ce este necesar atunci când mașina funcționează la viteze mari * Acul / se instaleaza in bara de ac cu un canal scurt spre nasul navetei (spre dreapta) pana se opreste si se fixeaza cu un surub Pentru a asigura interacțiunea corectă a acului cu naveta, mecanismul acului are o reglare care permite schimbarea poziției barei acului în sus sau în jos în clema cu șurubul slăbit Mecanismul navetei L Navetă în mașină clasa -A bobina centrală rotativă uniform} Primește rotația de la arborele principal (Fig ) printr-o curea dințată flexibilă (raport de transmisie i = : ), care acoperă tamburul , fixat de arborele principal cu șuruburi, iar tambur , fixat cu șuruburi la capătul arborelui cu came În interior, centura este întărită cu o serie de cabluri care o protejează de întindere Pentru a preveni alunecarea curelei de pe tamburi, inelele cu arc sunt introduse în orificiile lor inelare Arborele de transmisie se rotește în doi lagăre și Lagărul de alunecare din stânga este fixat cu un șurub în platforma mașinii Rulmentul de rulare din dreapta este presat în valul platformei mașinii La capătul frontal al arborelui de transmisie , este fixată o roată dinţată cu dinţi interiori Cu această roată dinţată este cuplată angrenajul , realizat dintr-o singură bucată cu arborele navetă Roata dinţată şi angrenajul formează o roată dinţată interioară cu un raport de transmisie i= : Prin urmare, pentru o rotație a arborelui cu came , arborele navetă face două rotații, ceea ce este necesar pentru procesul de formare a cusăturii Arborele navetei se rotește în două bucșe de bronz și , presate în bucșa Bucșa este introdusă în marea platformei mașinii și fixată cu un șurub de blocare În timpul funcționării, arborele navetei nu trebuie să aibă deplasări axiale, prin urmare, angrenajul al arborelui navetei este plasat între capătul manșonului și opritorul de segment , atașat cu trei șuruburi de manșon Un set de navete este fixat la capătul frontal al arborelui navetei cu două șuruburi Naveta are un butuc alungit Masa sa este echilibrată prin tăierea unei părți a butucului Orez Schema mecanismului de navetă al mașinii clasa -A Naveta este similară ca design cu naveta mașinii din clasa O canelură inelară este frezată în interiorul navetei, care include marginea suportului de bobină Suportul pentru bobină din centru are o axă de blocare a carcasei suveicii Suportul pentru bobină este introdus liber în interiorul navetei și este ținut de un semi-inel atașat la suveică cu șuruburi Pe partea superioară a suportului bobinei există o canelură B, în care este introdus știftul de montare a, atașat de platforma mașinii Degetul împiedică rotirea suportului de bobină Ar trebui să existe un spațiu de , - , mm între deget și canelura suportului de bobină, prin care trece firul atunci când este tras în jurul suportului de bobină ^ Promptitudinea apropierii nasului navetei de ac este reglată prin rotirea navetei cu alte mecanisme staționare după slăbirea șuruburilor ale navetei ^ La reglarea poziției nasului navetei față de ac, trebuie să se asigure ca atunci cand acul este ridicat din pozitia cea mai de jos cu mm, nasul navetei ar fi mai inalt decat acele cu ochi , mm În același timp, trebuie prevăzut un spațiu între nasul navetei și ac, egal cu , mm, care se reglează prin deplasarea manșonului după slăbirea șurubului Mecanismul navetei a forțat lubrifierea automată de la o pompă cu nervuri duble, al cărei design va fi prezentat mai jos [ Mecanism de preluare a firului Mașina folosește o pârghie de preluare a firului care se rotește uniform (vezi Fig , b), care este conectată cinematic la mecanismul acului și primește rotația de la arborele principal Degetul , care are o formă complexă, este fix în manivela cu două șuruburi Primul șurub în direcția de rotație a arborelui este un șurub de reglare, al doilea este un șurub de împingere Un dispozitiv de preluare a firului este instalat pe procesul umărului exterior B al degetului , iar o suprafață este introdusă în fanta sa și fixată cu două șuruburi Închiderea firului are o configurație complexă Suprafața sa de lucru trebuie să fie bine lustruită Prezența chiar și a unei ușoare rugozități a marginilor sale duce la o slăbire a rezistenței firului acului sau la ruperea acestuia Designul / n'ite de preluare nu necesită lubrifiere și vă permite să reglați timpul de avans a firului și de strângere a cusăturii prin rotirea dispozitivului de preluare a firului după slăbirea șuruburilor) Dacă dispozitivul de preluare a firului este rotit în sensul de rotație a arborelui principal cu alte corpuri de lucru staționare, apoi cusătura va fi strânsă prin preluarea firului va avea loc mai devreme și invers Pentru a asigura siguranța muncii la mașină, preluarea firului este închisă de un grătar pliabil, a cărui bază este fixată pe capul mașinii Mecanismul motorului de țesut Șina (Fig ) se deplasează în fanta plăcii acului de-a lungul (o traiectorie aproape de o elipsă, ^ asigurând avansarea țesăturii la o lungime dată de cusătură Șina primește mișcare de la două noduri: ridicare și avansare mecanism motor din țesătură în mașina clasa -A primește mișcare de la arborele principal prin arborele cu came Acest design vă permite să reduceți lungimea legăturilor cinematice f- Regulatorul lungimii cusăturii și dispozitivul de schimbare a direcției de avans a țesăturii sunt parte integrantă a mecanismului de avans Orez Schema cinematică a mașinii clasa -A ANSAMBLU DE RIDARE SINA Pentru a ridica și a coborî cremaliera pe arborele cu came , un excentric dublu este fixat cu două șuruburi Un lagăr cu ace introdus în capul bielei este așezat pe partea dreaptă a excentricului Al doilea cap al acestei bielei este conectat pivotant la culbutorul prin intermediul unui șurub, care este fixat pe lift arborele cu un șurub de strângere Axul de ridicare este amplasat în două știfturi centrale, fixate cu șuruburi în platformele mașinilor de maree Un deget este apăsat în orificiul culbutorului frontal al arborelui , pe care este pus glisorul Acest glisor acoperă coarnele brațului de alimentare cu pânză Șina este fixată deasupra pârghiei cu două șuruburi Când arborele cu came se rotește sub acțiunea excentricului , biela se deplasează peste platforma mașinii Când biela se deplasează spre arborele de rulare, arborele de ridicare se va întoarce în sens invers acelor de ceasornic și cremaliera se va coborî UNITATE DE PROMOVARE REIKI Șina primește mișcări orizontale de la același excentric dublu Pentru aceasta, capul superior al bielei cu lagăr cu ace este pus pe partea stângă a excentricului Al doilea cap al acestei biele, realizat sub forma unei furci, este legat de biela furcata cu ajutorul unui bolt Cel de-al doilea capăt al bielei furcate cu ajutorul unui șurub blocat cu o piuliță este conectat pivotant la culbutorul , fixat cu un șurub de strângere pe arborele de avans Arborele este situat în două știfturi centrale, fixate cu șuruburi în valul mașinii Capătul din față al acestui arbore are două maree amplasate vertical, formând un cadru În cadru, cu ajutorul a doi știfturi centrali, se ține pârghia a alimentării țesăturii cu șina fixată de aceasta Între coarnele furcilor bielelor și , pe știftul , se înșurubează capul superior al bielei de legătură Capătul drept al axei este conectat printr-un șurub la culbutorul Acest culbutor este fixat printr-un șurub de strângere la capătul stâng al arborelui , situat în bucșe, care sunt fixate în urechile mașinii platformă Un arc este pus pe arborele Capătul stâng al arcului se sprijină pe platforma mașinii, iar capătul său drept este introdus în inelul fixat pe arborele Acest arc servește la readucerea axei la originalul său poziţie La capătul drept al axei încărcate cu arc, este fixat un culbutor , conectat printr-o tijă la pârghia a regulatorului de lungime a cusăturii, atașat pivotant pe suportul manșonului mașinii Capătul exterior al pârghiei este trecut prin fanta raftului de manșon al mașinii și pe acesta este pus un ghidaj O piuliță moletă este înșurubată pe partea filetată a ghidajului Mânerul este fixat cu un șurub la capătul pârghiei de reglare a lungimii cusăturii Un arc este introdus în orificiul anexei mânerului, sprijinindu-se pe piulița Arcul acționează ca o frână asupra piuliței Când arborele cu came se rotește sub acțiunea excentricului (Fig , a), biela primește mișcare pe platforma mașinii Dacă, sub acțiunea excentricului , biela se îndepărtează de cea de lucru, atunci știftul cu capul superior al legăturii se va roti în jurul axei de-a lungul arcului AB al cercului în sens invers acelor de ceasornic, deplasând biela din cea de lucru Rockerul cu arborele și cadrul se vor întoarce în sens invers acelor de ceasornic, iar șina va avansa materialul din cusătură lucrând pentru lungime Lungimea cusăturii este reglată prin schimbarea poziției axei a verigii de legătură (vezi Fig ) Pentru a mări lungimea cusăturii, rotiți piulița cu în sensul acelor de ceasornic Datorită acest ghidaj se deplasează de-a lungul pârghiei de reglare a cusăturii către piuliță În același timp, sub acțiunea arcului de retur , pârghia a regulatorului de lungime a cusăturii se va deplasa în sus Când pârghia este deplasată în sus, al doilea braț al acestei pârghii în raport cu balamaua a va cădea, iar împingerea prin balansoarul va roti arborele cu arc în sensul acelor de ceasornic Culbutorul față al acestei axe se va roti, de asemenea, în sensul acelor de ceasornic, împreună cu axa și cu capul inferior al bielei de legătură Veriga de legătură (vezi Fig b Orez Schema mecanismului motorului țesăturii mașinii clasa -A (numerotarea pozițiilor este luată din Fig ) orez , a) vor fi situate la un unghi față de linia verticală În acest caz, lungimea cusăturii va crește Dacă pârghia (vezi Fig ) a regulatorului de cusătură este fixată în mijlocul fantei din corpul mașinii, atunci legătura de legătură trebuie să fie amplasată vertical În acest caz, nu va exista nicio avansare a țesuturilor Prin urmare, lungimea cusăturii depinde de poziția verigii de legătură Când se efectuează bartaking, este necesară o schimbare a direcției de avans a țesăturii Pentru a face acest lucru, lucrătorul apasă mânerul al pârghiei Tija , deplasându-se în sus, va roti arborele cu arc în sens invers acelor de ceasornic Axa a capului inferior al verigii de legătură se va deplasa la lucru subiect Dacă, cu această poziție a axei (Fig ) și rotația arborelui cu came , biela , sub acțiunea excentricului , se deplasează peste platformă față de muncitor, atunci biela se va roti în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic de-a lungul arcului A' ' al cercului Biela se va muta la cea de lucru Șina în acest caz va avansa materialul către muncitor Țesătura se va inversa Când lucrătorul își scoate mâna de pe mânerul pârghiei de reglare a cusăturii, arcul (vezi Fig ) va readuce arborele în poziția inițială, iar materialul se va îndepărta de lucrător Timpul de avans al pânzei se reglează prin rotirea arborelui cu came după slăbirea șuruburilor ale tamburului Avansul pânzei trebuie finalizat imediat ce acul atinge cârpa Înălțimea șinei deasupra nivelului plăcii acului este reglată prin rotirea arborelui după slăbirea șurubului din culbutorul Poziția câinelui de transport în raport cu fanta din placa acului este reglată prin rotirea arborelui după slăbirea șurubului , dacă suportul trebuie mutat peste platforma mașinii Pentru a muta șina de-a lungul platformei mașinii, pe lângă șurubul , slăbiți șuruburile știfturilor centrale și mutați arborele de avans de-a lungul axei sale Șina nu trebuie să atingă placa acului Mecanismul piciorului presor Mecanismul picioruşului presor este o parte integrantă a mecanismului de alimentare a ţesăturii şi este conectat cinematic la dispozitivul pentru slăbirea firului superior Mașina folosește un picior articulat (Fig ), atașat de tija cu un șurub Ghidajul tijei este manșonul presat în capul mașinii De sus, pe manșon se pune liber un suport , pe care se fixează cu un șurub o placă cu teșit, care apasă pe tija regulatorului de tensiune a firului superior atunci când piciorul este ridicat Ramura suportului este situată în canelura de ghidare a carcasei capului mașinii O legătură este atașată la suport cu un șurub articulat, în orificiul căruia este introdus un știft al pârghiei Pârghia este ținută pe două șuruburi articulate înșurubate în corpul manșonului mașinii Umărul drept al pârghiei este conectat la tija , a cărei poziție este fixată de știftul Capătul inferior al tijei , trecut prin orificiul din platforma mașinii, este prevăzut cu arcul , care se sprijină pe știftul Un ghidaj este fixat pe tija cu un șurub de strângere , al cărui proces este situat în canelura capului mașinii și împiedică rotirea arbitrară a tijei cu piciorul în jurul axei lor Presiunea piciorului asupra țesăturii este produsă de un arc cu lamelă , care este pus pe șurubul balama cu capătul său drept Capătul din stânga al arcului cu lamelă se sprijină pe bila introdusă în orificiul de capăt al știftului a piciorului Șurubul de oprire Și creează presiunea arcului lamelar și a piciorului pe material Pentru ridicarea manuală a clichetului, în orificiul din capul mașinii este introdus un știft cu pârghie Pe știft se pun arcuri Orez Mecanismul piciorului presor al mașinii clasa -A came , care poate fi rotită manual împreună cu știftul și ridicătorul piciorului presor Când pârghia este rotită în sensul acelor de ceasornic, cama apasă pe suportul de proces Suportul, deplasându-se în sus de-a lungul manșonului fix, apasă pe ghidajul , care, împreună cu tija și piciorul , se ridică În același timp, placa , acționând cu teșirea sa asupra tijei de reglare a tensiunii, eliberează filetul superior situat între șaibele de tensiune convexe Mașina este echipată cu un presor pentru genunchi pentru ridicarea piciorului presor, instalat sub capacul mesei industriale Dacă este necesară ridicarea piciorului, lucrătorul retrage presorul pentru genunchi La dreapta Brațul pârghiei ridică tija Tija rotește pârghia în sens invers acelor de ceasornic, iar legătura ridică tija cu piciorul ^Înălţimea picioruşului presor deasupra plăcii acului se reglează prin mişcarea ştiftului cu picioruşul presor după slăbirea şurubului -J În acest sens, fiţi atenţi ca coarnele picioruşului presor să nu atingă acul Poziția coarnelor piciorului este relativă, acele se reglează prin rotirea tijei cu piciorul în jurul axei sale Forța de presiune a piciorului pe material se reglează cu șurubul Înălțimea piciorului se modifică la poziția inferioară a acului și, prin urmare, poziția inferioară a șinei Ungerea mecanismelor mașinii -A kp După cum am menționat mai devreme, în mașină celulele -A lubrifierea principalelor mecanisme / este forțată; Pentru a face acest lucru, sub platforma mașinii este instalată o pompă dublă cu palete H (Fig ), dintre care o parte este proiectată pentru a aspira ulei din baia de ulei și a-l pompa pe suprafețele de frecare ale pieselor mașinii, iar celălalt pentru a aspira uleiul acumulat din partea din față a capului mașinii și a-l returna înapoi ^bafon, "situat sub platforma mașinii Pompa cu palete duble (Fig , a) este formată dintr-o carcasă , două inele , o șaibă , un arbore și un capac Piesele sunt legate între ele prin doi știfturi și trei șuruburi Porți sunt introduse în canelurile A ale arborelui , între care se află arcuri , apăsând constant porțile pe partea interioară a fiecărui inel Centrul găurii inelelor este deplasat față de centrul arborelui , astfel încât suprafața exterioară a arborelui atinge pe o parte marginea suprafeței interioare a inelelor Saiba separă camera de aspirație de camera de refulare La capătul superior al arborelui este fixată o roată dințată (vezi Fig ), care este cuplată cu melcul , montat pe arborele cu came cu un raport de transmisie i = : Când arborele cu came se rotește, perechea melc transmite rotația arborelui al pompei Uleiul din bazin printr-o conductă din PVC a intră în cavitatea de injecție (vezi Fig , a) a pompei și din cavitatea de refulare în fitingul de distribuție și tuburile , , conectate la aceasta (vezi Fig , ) Prin tubul , lubrifiantul intră în rezervorul , de unde intră pe suprafața arborelui principal prin canal și canalul spiralat al arborelui prin orificiul transversal în cavitatea căzutului (Fitilul, situat în cavitatea arborelui principal, absoarbe mjigiioJ care prin orificii și sub acțiunea centrifugei Orez Piese ale pompei cu palete (a) pentru alimentarea cu ulei ■ maşină clasa -A și schema de lubrifiere a mecanismului (b) forța este furnizată rulmentului frontal cu bile a arborelui principal și rulmentului cu ace al tijei de antrenare Prin tubul , uleiul intră în bucșa barei de ac și, prin tubul , în rulmentul cu bile din spate al arborelui principal al mașinii Uleiul acumulat în partea din față a capului mașinii este aspirat prin tubul de către camera a pompei (vezi Fig , a) și se scurge forțat în bazin Suprafața excentricului dublu al mecanismului de alimentare, precum și suprafața interioară a părții frontale și mijlocii Blocul arborelui cu came este lubrifiat cu ulei care vine de la pompă prin tubul și orificiul intern al arborelui cu came Restul uleiului din cavitatea internă a arborelui cu came intră în angrenajele mecanismului navetei Prin tuburile și , uleiul intră în crackerul arborelui de ridicare a rackului și în articulațiile balamale ale cadrului ale arborelui al motorului de țesut "Mecanismul navetei are și lubrifiere forțată } Prin tubul (vezi Fig ), uleiul de la pompă este alimentat către canelura spirală A a arborelui navetei (vezi Fig ) și, deplasându-se spre stânga de-a lungul canelurii, lubrifiază suprafața interioară a bucșei din dreapta În același timp, unul Orez Schema de umplere a firului de ac al mașinii clasa -A o parte a uleiului intră în orificiul B, pătrunzând în interiorul arborelui navetei , cealaltă parte intră în spațiul dintre bucșele și , asigurând lubrifierea suprafeței interioare a bucșei stângi Uleiul din interiorul canalului axial al arborelui navetei curge în două direcții Deplasându-se spre stânga, uleiul de-a lungul fitilului F prin orificiul șurubului , prin canalul a al navetei intră pe marginea suportului de bobină Deplasându-se de-a lungul canalului axial spre dreapta, prin orificiul B, uleiul intră în canalul inelar al manșonului drept și prin canalul G intră în bazin Fitil introdus în interiorul canalului axial al navetei іchili, ar trebui să fie înlocuit cu unul nou de fiecare dată după ce este înfundat cu murdărie ^ Cantitatea de ulei furnizată navetei este reglată de șurubul Dacă șurubul este înșurubat, secțiunea transversală a canalului E va scădea, iar cantitatea de ulei furnizată navetei va crește d Când reglați alimentarea cu ulei a cârligului, este necesar să înșurubați șurubul până la capăt și apoi să îl deșurubați cu , spire , ? Alimentarea cu ulei a setului de navetă este verificată în același mod ca la mașina din clasa Pe fig prezintă schema de înfilare a acului Filetarea navetei se realizează în același mod ca la mașina de clasa CARACTERISTICI DE PROIECTARE ŞI CARACTERISTICI TEHNICE ALE OPŢIUNILOR MAŞINII CL Mașină de cusut clasa -B Mașină de cusut clasa -B Planta Orsha "Legmash" diferă de mașinile cu de celule prezența unui dispozitiv pentru răcirea acului cu un amestec aer-apă la fabricarea produselor din țesături care conțin fibre sintetice Acest dispozitiv este montat pe partea din față a manșonului mașinii și este interblocat cu pedala mașinii Când mașina este pusă în funcțiune, aerul din instalația de compresoare a întreprinderii este sub presiune de până la -ІО Pa ( bar) a Orez Schema unui dispozitiv pentru răcirea acului (a) și a duzei (b) a mașinii clasa -B prin regulatorul de presiune (Fig , a), purificatorul de aer , supapa de bypass , conectată la pedala , intră în duza pentru pulverizarea amestecului aer-apă pe ac În același timp, apa pătrunde în duză printr-un tub din rezervor (sticlă) [ ] Alimentarea cu apă este reglată de capacul (Fig ) situat deasupra duzei Cantitatea de apă trebuie să fie astfel încât să se evapore complet din contactul cu acul și să nu cadă pe țesătură Consumul de apă este de doar până la , g/s, iar consumul de aer este de până la , g/s Când răcitorul de ac este în funcțiune, asigurați-vă că duza de apă sau conducta de admisie nu este înfundată și că nivelul apei din rezervor este suficient În plus, ar trebui să monitorizați starea de sănătate a sistemului de aer, deoarece scurgerile de aer perturbă cursul normal al procesului de răcire a acului După terminarea lucrărilor la mașină, îndepărtați apa din conducta de admisie și duză Pentru a face acest lucru, puneți o bucată de material sub picior, scoateți tubul din rezervorul cu apă și porniți mașina pentru un timp Mașină kp • Planta Orsha "Legmash" produce o mașină de de celule bazat pe mașina existentă de celule Această mașină este concepută pentru a coase țesături fine și mijlocie cu o cusătură în două fire în timp ce tăiați secțiunile de material paralel cu linia de cusătură Aplicarea mașinii celule vă permite să creșteți productivitatea în operațiunile de șlefuire și tăiere secțiuni datorită efectuării simultane a acestor operații și îmbunătățirea calității tunderii față de tăierea cu foarfece Dacă este necesar, cuțitul poate fi oprit și mașina poate fi folosită ca o râșniță obișnuită Caracteristicile tehnice ale mașinii w Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Până la Lungimea cusăturii, mm Până la Înălțimea piciorului presor deasupra nivelului placa ac, mm Grosimea maximă a cusăturii materialele mele, mm Ace Tip , grupa B, nr , , , PO, (GOST - ) bumbac mat în șase completări ale răsucirii drepte Z tex X X (Nr / / ); - , tex X X (Nr / / ) GOST - mătase , tex X (Nr / ); , tex X (nr / ) GOST - Lățimea muchiei tăiate, mm - Atingerea manșonului, mm Dimensiunea capului, mm X X Greutatea capului, kg Motor electric: tensiune, V / putere, kW , viteza arborelui, rpm Valoarea mașinii clasa este o diagramă on-cinematică a căreia este prezentată în fig Corpurile de lucru ale mecanismului sunt cuțitul mobil superior și cuțitul fix inferior Cuțitul fix sub formă de farfurie este atașat cu două șuruburi de placa acului Cuțitul superior este realizat sub forma unei plăci plate de oțel cu o lamă B și un proces A În timpul funcționării mașinii, procesul acționează ca ghid pentru cuțitul superior în raport cu cel inferior Partea superioară a cuțitului sub formă de furculiță este introdusă în canelura știftului Șurubul este înșurubat în partea goală a știftului , care conectează cuțitul la Orez Schema cinematică a mecanismului cu un deget Degetul cuțitului adjunct al mașinii cl atașat la un suport cu un șurub Suportul, la rândul său, este conectat printr-un șurub de tija situată în bucșa de ghidare Bucșa este fixată în capul mașinii Un știft este introdus în orificiul inferior al tijei , care este trecut prin orificiul pietrei și orificiul tijei Piatra este instalată în canelura de ghidare a manșonului fix Această conexiune a biela cu tija / elimină posibilitatea de rotație a tijei în jurul axei sale Capul superior al bielei este conectat pivotant cu axa la legăturile și Capul superior al legăturii , la rândul său, este articulat cu un culbutor cu două braţe Partea de mijloc a acestui culbutor este montată pivotant pe o axă fixă , în jurul căreia culbutorul se poate roti Al doilea braț al culbutorului este conectat pivotant la biela Rulmenții cu ace sunt instalați în orificiul capului superior al bielei Capul superior al bielei acopera excentricul , montat pe arborele principal/masina Veriga , fixată pe axa , este conectată prin al doilea capăt, prin axa , la pârghia de pornire a mecanismului cuțitului Capătul din spate al acestei pârghii este fixat pivotant pe axa Legătura este fixată rigid pe această axă cu un șurub de strângere Un știft cu o rolă este presat în al doilea capăt al legăturii de legătură , care este introdus în orificiu a pârghiei Pârghia are o legătură , care activează și dezactivează mecanismul cuțitului Pentru a porni mecanismul cuțitului, mânerul este coborât Când arborele principal/excentricul se rotește prin biela , acesta transmite mișcări alternative la culbutorul cu două brațe Acest balansier transmite mișcări alternative bielei prin legătura Capul inferior al bielei transmite aceste mișcări prin tija până la cuțitul superior Cuțitul primește mișcări în sus și în jos Cuțitul de la capătul liniei este oprit de mânerul Când mânerul este întors, legătura ocupă o poziție verticală față de orizontală În același timp, legătura părăsește poziția verticală, iar biela în timpul funcționării mașinii primește mișcări oscilatorii în jurul axei //; cuțitul nu primește mișcare Cuțitul superior trebuie setat la o anumită înălțime, care se realizează prin mișcarea în punctul său de atașare cu șurubul slăbit Când tija este în poziția inferioară, partea cea mai înaltă a tăietorului înclinat a cuțitului superior ar trebui să meargă - , mm dincolo de linia muchiei de tăiere a cuțitului inferior Lățimea muchiei de tăiat se reglează prin schimbarea cuțitului inferior și ajustând cuțitul superior în mod corespunzător cu cel inferior Densitatea contactului dintre cuțite se realizează prin deplasarea cuțitului superior cu degetul după slăbirea știftului cu o anumită rotație a suportului și slăbirea șurubului Mișcarea la timp a cuțitului poate fi asigurată prin rotirea excentricului de pe arborele principal după slăbirea vârfurilor de pe excentric Mașină celule Mașină celule Planta Orsha "Legmash" este concepută pentru fabricarea de produse din țesături sintetice și poate fi folosită și pentru coaserea țesăturilor de mătase, lână și in cu o cusătură cu două fire Această mașină oferă un efect special atunci când coaseți produse din țesături de nailon acoperite cu film și țesături cu un conținut ridicat de fibre sintetice A fost creat pe baza mașinii de celule Pentru a elimina alunecarea straturilor de material unul față de celălalt, în această mașină a fost introdusă o unitate suplimentară de deviere a acului, care are loc pe platforma mașinii sincron cu șina atunci când acul este în poziția inferioară Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii, mm: în direcția înainte Până la în sens invers "(pentru fixare) Până la , Ace Tip , grupa B, nr , , , PO, (GOST - ) fire: bumbac în șase adăugări ale răsucirii drepte Z , tex X X (nr / / ); , tex X X (Nr / / ) GOST - mătase , tex X (Nr / ); tex X (Nr / ) GOST - Plecarea unui manșon, mm Dimensiunea capului, mm X X Greutatea capului, kg, nu mai mult de treizeci Dimensiunea mesei, mm: lungime latime inaltime (reglabila) - Motor electric: tensiune, V • / putere, kW viteza arborelui, rpm Luați în considerare proiectarea și funcționarea ansamblului de deviere a acului (Fig ) Bara de ac este amplasată în ghidajele cadrului balansoar Un știft este presat în partea inferioară a cadrului, care este situat în manșonul instalat în corpul al capului mașinii Cel de-al doilea capăt al osiei este conectat la culbutorul În partea superioară a culbutorului , axa crackerului este presată, introdusă în furca , fixată pe capătul frontal al arborelui oscilant al rama La cel de-al doilea capăt al acestui arbore, este fixat un culbutor II, care este conectat pivotant la tija Capul inferior al tijei este conectat la culbutorul al arborelui de avans Arborele de avans primește mișcare cu ajutorul unui mecanism similar ca design cu mecanismul unei mașini de clasa În timpul funcționării mașinii, arborele efectuează mișcări alternative, iar cadrul cu tija acului se abate de-a lungul platformei cu valoarea pasului de cusătură Deoarece acul se mișcă cu șina, placa acului nu are un orificiu pentru ac; această gaură este făcută în sine Șina, ca și în alte mașini, este situată în fereastra plăcii acului Cantitatea de deviere a acului este reglată simultan cu alimentarea șinei, ca la o mașină de clasa Poziția acului în raport cu orificiul din șină se schimbă prin rotirea cadrului cu tija de ac cu șurubul de strângere slăbit Poziția acului în înălțime față de navetă este reglată în mod obișnuit, după cum la mașinile din alte clase, prin deplasarea tijei acului împreună cu acul Mașină celule Țesăturile care conțin fibre sintetice necesită unirea lor fără a deplasa un strat față de altul Pentru a îndeplini această sarcină, în URSS și în străinătate, se creează mașini cu șine superioare și inferioare, cu transport diferențial de țesătură și alte dispozitive Pentru a întinde țesătura și firele sunt folosite alimentatoarele diferențiale de pânză Când materialul iese de dedesubt Labele, împreună cu firele, intră în dimensiunile sale anterioare și nu vor fi adunări de-a lungul liniei Și pentru ca straturile de țesătură să nu se miște în timpul procesului de cusut, există mașini non-stop în care acul, împreună cu materialul, se mișcă în poziția inferioară pe lungimea cusăturii , Bazat pe mașină de celule Uzina Orsha "Legmash" a dezvoltat designul mașinii celule Mașina este proiectată pentru cusăturile cu navetă în două fire non-stop a pieselor de îmbrăcăminte din țesături pentru rochii și costume cu un conținut semnificativ de fibre sintetice Este recomandabil să îl utilizați atunci când coaseți produse din țesături de nailon cu un strat de film Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Până la Lungimea cusăturii, mm: în direcția înainte Până la în sens invers Până la , Înălțimea ridicării piciorului presor, mm Grosimea maximă a țesăturilor cusute, mm Până la Ace Tip , grupa B, N° , ■ , , PO, (GOST - ) fire: bumbac mat în șase adaosuri de răsucire la dreapta Z tex X X (Nr / / ) - , tex X X (Nr / / ) GOST - răsucire dreapta de mătase , tex X (Nr / ); , tex X (Nr / ) GOST - Plecarea unui manșon, mm Dimensiunea capului, mm X X Greutatea capului, kg , Motor electric: tensiune, V / putere, kWt • Până la , viteza arborelui, rpm O caracteristică a mașinii celule este prezența unui motor diferențial de țesut Mecanismul motorului din țesătură se bazează pe principiul întinderii zonelor de cusătură țesuturile mele în momentul mișcării lor În acest sens, în mașină se folosesc două rafturi de viteze: cea din față, situată în fața acului, și cea din spate, în spatele acului În timpul funcționării mașinii, șina frontală mișcă materialul cu o cantitate mai mică decât cea din spate Acest lucru realizează o anumită întindere a țesăturii în zona dintre șipci Deoarece toate mecanismele mașinii sunt similare în structura lor cu mecanismele mașinii de clasa a -a, vom lua în considerare numai dispozitiv, funcționare și reglare a mecanismului motorului de țesut La capătul frontal al arborelui de avans (Fig ), este fixat rigid un culbutor Brațul superior al acestui culbutor este conectat pivotant la pârghia a portbagajului din spate al mecanismului motorului de țesut Șina din spate este atașată cu două șuruburi de pârghia și, împreună cu această pârghie, primește mișcările corespunzătoare de la cele două noduri ale mecanismului Pârghia de cremalieră din partea din față are o furcă, care include o piatră a culbutorului , fixată cu o strângere Orez Diagrama cinematică a unității de avans diferențial al țesăturii mașinii clasa șurubul pe arborele de ridicare Arborele de avans și arborele de ridicare primesc mișcări alternative, iar șina se deplasează de-a lungul unei traiectorii apropiate de o elipsă Brațul inferior al culbutorului este legat de culbutorul prin intermediul unei axe Brațul superior al acestui culbutor este legat pivotant de pârghia , pe care șina este fixată cu două șuruburi Coarnele furcii de la capătul frontal al pârghiei includ o piatră a culbutorului față , fixată cu un șurub de strângere pe arborele de ridicare Axul de ridicare prin culbutorul transmite mișcări în sus și în jos către șină față Culbutorul frontal , făcând mișcări alternative, transmite aceste mișcări culbutorului prin știftul Ghidajul culbutorului este conectat la culbutorul Culbutorul este conectat pivotant la furca cu arc instalat în coloana de ghidare Coloana și agraful de păr sunt atașate rigid de jos de platforma mașinii Zakie M Un arc spiral este pus pe știftul , al cărui capăt superior se sprijină pe capătul bazei furcii , iar capătul inferior se sprijină pe capacul al știftului Înălțimea furcii este limitată de șurubul știftul , a cărui poziție este blocată cu o piuliță Rockerul are o scară cu diviziuni ( , , , , ) Pe aripi este setat riscul A Pentru a efectua o operațiune normală de cusut fără a întinde materialul în zona dintre șipci, este necesar ca numărul pe scara să coincidă cu riscul A al aripilor Apoi, raportul de avans în acest cazul va fi : , adică diferența de mișcare nu va exista țesătură între șinele din față și din spate Ridicând legătura cu riscul A, astfel încât riscul A să fie combinat cu numărul pe scara balansierului , puteți obține un raport al vitezelor de avansare egal cu : , Dacă puneți riscul A vizavi de numărul al scalei, atunci raportul de mișcare a șinelor va fi maxim - : De exemplu, dacă lungimea cusăturii șinei din spate este de mm, atunci la un raport de viteză de : , șina din față va avansa cu mm În mișcarea inversă a țesăturilor (în timpul fabricării bartackingului), riscul A trebuie aliniat cu numerele sau de sub numărul Șinele și trebuie instalate simetric în raport cu fanta din placa acului, nu trebuie să atingă placa acului, ceea ce se realizează prin instalarea arborelui de avans Șinele și sunt reglate separat în înălțime prin rotirea culbutoarelor corespunzătoare și cu slăbirea prealabilă a șuruburilor de strângere și Șinele trebuie instalate în înălțime la același nivel față de placa acului Mașini cl ultimele lansări sunt echipate cu un dispozitiv care împiedică colectarea țesăturilor la confecţionarea chinelor Se compune dintr-o pârghie , un arbore , un culbutor , o tijă și o pârghie (vezi Fig ) Înainte de a începe fabricarea prinzăturii, se apasă pârghia , forțând pârghia să pornească muncitorul prin intermediul legăturilor indicate Pârghia apasă asupra procesului al furcii , care, acționând asupra legăturii și a balansoarului , asigură un anumit avans al șinei față de șina în timpul mișcării inverse a țesăturii, eliminând colectarea acesteia în timpul fabricarea de chinuri Mașină clasa Mașină clasa Planta Orsha "Legmash" este concepută pentru șlefuirea țesăturilor sintetice ușoare și medii cu alunecare crescută Țesăturile sunt conectate cu o cusătură cu două fire într-o singură linie, în timp ce le avansează cu șinele superioare și inferioare Piciorul presor previne deplasarea țesăturilor și promovează bucla Date comparative cu privire la caracteristicile tehnice ale mașinilor celule şi - cl sunt date în tabel Tabelul Caracteristicile tehnice ale mașinilor clasa şi - cl Parametrii de bază ai mașinilor celule clasa - • Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm ■* Lungimea cusăturii, mm Până la Până la Înălțimea piciorului de ridicare, mm Până la Cel puțin Grosimea maximă a țesăturilor cusute într-un comprimat în picioare, mm ; Până la Până la Lățimea benzii pentru margine, ± MM - Raza minimă de rotunjire este - leniya, mm - Ace tip , grup E, tip , grup E, Fire: Nr , , NO, (GOST - ) Nr , , , (GOST - ) bumbac, mat în șase completări drept afară răsucirea Z , tex ХЗХ , tex ХЗХ (nr / / ); (nr / / ); mătase , tex ХЗХ • (nr / / ); , tex X x (Nr / / ); , tex ХЗХ (nr / / ) GOST - , tex Khb , tex Х х (nr / / ); , tex x x (nr / / ); , tex X x (nr / / ) GOST - , tex Xb lavsan (nr / ) , tex x (nr / ) , tex x Atingerea furtunului, mm (Nr / ) GOST - (Nr / ) GOST - Masa capului mașinii, kg Greutatea mașinii cu industrial masa II, kg • lskchrodnigatsl asincron: AX - A SHU AX - A SHU tensiune, V / / putere, kW , , curățenia de rotație a arborelui rpm Мініііііі і este echipat cu un dispozitiv de preluare a firului cu pârghie articulată (Fig ' ' ) Pârghia de preluare a firului este îndreptată spre partea stângă a capului mașinii (vedere din partea laterală a plăcii frontale) Rііnnomerpo naveta rotativă are o așezare a suportului bobinei-іgmіі Rotirea navetei primește de la arborele principal al mașinii de-a lungul • pі "până la ivomul curelei armate, acoperind tamburele distribuției p- pііііеlі nogo n a arborelui principal, roți dințate cu o roată chinch / - I : și un arbore navetă (după tipul mașinii celule) Orez Schema cinematică a mașinii celule Mecanismul acului este o manivela Avansarea țesăturii este realizată de șinele superioare și inferioare Când materialul este avansat, piciorul presor se ridică automat Mașina folosește reglarea separată a alimentatoarelor de material superior și inferior Pentru înfășurarea firelor pe o bobină, în manșonul mașinii este montată o bobinatoare, al cărei ax primește rotație de la un melc montat pe arborele principal Ungerea mecanismelor centralizate (fitil) în funcție de tipul de ungere al mașinii clasa Pentru lubrifiere, se recomandă uleiul industrial (axul , GOST - ) Utilizarea mașinilor cl oferă un aspect al cusăturii mai bun în comparație cu cel care poate fi obținut folosind mașini de clasa și celule fără utilizarea de emulsii speciale, role și picioare fluoroplastice Masina - clasa Mașină cu un singur ac clasa - Planta Orsha "Legmash" este concepută pentru marginea secțiunilor de țesături de lână ale grupului de rochii cu o panglică oblică de lână Aparatul are Orez Adaptare la autoturismul clasa - pentru tăieturi de margini ale pieselor dpiiiііlііptslyіy mașină mobilă de legare dantelă cu panglică іkshііche reglabilă, oferind sincronizarea furnizării de і'h іima cu avansarea țesăturii prin șipci Bobina de bandă este echipată cu o frână care împiedică desfășurarea benzii după mașină Dispozitivul de bandă este format din discul (piu ) fixat pe platforma mașinii Pe discul veta-іініітгп se pune o rolă cu dantelă |> ■ -іi se pune sub picior și se înfășoară în jurul tăieturii țesăturii Țesătura Pro-dvn kgpііѵ este realizată de șipcile superioare și inferioare Mașină clasa Mașină clasa Planta Orsha "Legmash" este concepută pentru coaserea țesăturilor pentru costume, rochii și lenjerie de corp cu o cusătură navetă cu două fire Mașina este echipată cu un mecanism de manivelă cu ac, un dispozitiv de preluare a firului de tip came, un cârlig care se rotește uniform și un motor din țesătură cu cremalieră și pinion Piciorusul presor apasă materialul pe placa acului Ridicarea piciorului presor se realizează cu o pârghie manuală, un presor pentru genunchi sau cu ajutorul unui electromagnet situat sub biroul mașinii Din punct de vedere structural, aceste mecanisme sunt similare cu mecanismele celulelor mașinii de cusut și diferă de acestea din urmă prin prezența dispozitivelor de tăiere a firului, slăbirea automată a firului acului în momentul tăierii acestuia, ridicarea automată a piciorului și antrenarea prin frecare cu un dispozitiv suplimentar pentru aducerea acului într-o poziție predeterminată Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Până la Viteza arborelui principal la terminare, rpm Lungimea cusăturii, mm Până la Grosimea maximă a țesăturilor cusute în stare comprimată sub picior, mm Până la Înălțimea piciorului de ridicare deasupra nivelului plăcii acului, mm Timp de oprire, s , Timpul unui ciclu complet de oprire și tăiere, s , Precizie oprire, ° ± Ace Tip , grupa B, nr , , , , , (GOST - ) Fire: bumbac mat în șase adăugări ale răsucirii drepte Z , tex X X (Nr / / ); , tex X X (Nr / / ); , tex X X (nr / / ); , tex X X (Nr / / ) GOST - mătase , tex X X (Nr / ) GOST - Plecarea unui manșon, mm Masa capului mașinii, kg Dimensiunea mesei industriale, mm X X Greutatea mașinii cu masă industrială, kg Motor electric: asincron (principal): tensiune, V / putere, kW , asincron (opțional) ny): putere, kW, nu mai puțin de , CUITĂTOR DE AȚĂ Tăierea firelor navetei și acului se realizează cu cuțit mobil (Fig ) și fixe Firele acului și bobinei sunt situate în orificiul B al cuțitului mobil Cuțitul mobil primește mișcare de la canelura profilului T a camei , care se rotește cu includerea unui electromagnet conceput pentru a tăia firele atunci când călcâiul este apăsat pe pedală Când porniți electromagnetul folosind Orez Mașină de tăiat fire cl pârghia , tija și furca , sectorul dintat se deplasează de-a lungul pgulka spre stânga Arcurile și sunt comprimate, iar sectorul este îmbinat printr-o proeminență și intră în legătură cu bolțul , presat-p -i în angrenajul Acest angrenaj este fixat pe arborele Când angrenajul se rotește, știftul cu proeminența rotește camea prin sectoarele de angrenaj și Când camea se rotește, sub acțiunea canelurii profilului T, rola , fixată pe pârghia , mută cuțitul mobil spre dreapta către cuțitul fix și tunde firele În același timp, pârghia cu arc se rotește în jurul știftului balamalei și, cu dintele său de fixare, depășește proeminența măștilor / Al doilea capăt al pârghiei cu arc împreună și scrie cu gel se apropie de came , montată pe arborele navetei, fixând cuțitul mobil în NidnzheiiiiiI de lucru Când electromagnetul este oprit, pârghia cu tija fixă și furca , sub acțiunea arcurilor de compresie și , scoate degetul din proeminența a sectorului Arcul de torsiune apoi rotește arborele sectorial cu cama fixă , readucerea cuțitului mobil în poziția inițială Cu toate acestea, cama după oprirea electromagnetului este încă ținută de pârghia până când cama rotește cel de-al doilea capăt al pârghiei și ia proeminența camei departe de pârghia Cama este situată pe manșonul arborelui navetă în așa fel încât pârghia să fie oprită în momentul apropiat de momentul de strângere a cusăturii A doua proeminență a camei prin împingătorul și știftul rotește forțat cama în poziția sa inițială Tăierea firului cu cuțite are loc în momentul în care preluarea firului, după strângerea cusăturii, nu strânge firul acului și rămâne în ochiul acului Dacă firul este scos din urechea acului, rotiți came de pe bucșa arborelui cârligului în direcția opusă rotației cârligului Când cuțitul mobil este instalat corect, orificiul B al cuțitului trebuie să coincidă cu orificiul din placa acului când se deplasează Această reglare se realizează prin deplasarea cuțitului cu șuruburile a slăbite Densitatea contactului dintre cuțitul mobil și cuțitul fix este asigurată de un arc plat de prindere Firul acului trebuie slăbit când îl tăiați Pentru a face acest lucru, mașina este prevăzută cu un dispozitiv pentru slăbirea acesteia DISPOZITIV PENTRU SLABOREREA firului acului " Un miez este instalat în bobina (Fig ) a electromagnetului, care este conectată la tija Pârghia este articulată în suportul , situat pe știftul balamalei știftul este înșurubat în mașină corp Capătul inferior al pârghiei este în contact cu știftul de eliberare a firului acului al regulatorului de tensiune Când electromagnetul este pornit, tija cu glisorul se deplasează spre stânga Sub acțiunea cablului , pârghia se rotește în jurul axei în sensul acelor de ceasornic Capătul inferior al pârghiei apasă pe tija , care desface șaibele regulatorului de tensiune și slăbește firul acului Când glisorul se deplasează spre stânga, zăvorul sub acțiunea arcului se rotește în jurul axei și depășește • stupas B ale glisorului , fixând astfel şaibele de tensiune a firului acului în starea nestrânsă Când mașina este pornită, cama rotește zăvorul prin împingătorul și îl decuplează din glisor, în timp ce șaibe de control al tensiunii prind firul acului Cama trebuie să decupleze zăvorul din proeminența B a glisorului în momentul în care acul începe să străpungă materialul DISPOZITIV PENTRU IEȘIREA FIRULUI ACULUI PE SUPRAFAȚA PICIOȘULUI Pentru a se asigura că capătul firului acului nu rămâne pe partea dreaptă a produsului la începutul coaserii țesăturilor, mașina este prevăzută cu un dispozitiv care asigură că firul acului este adus la suprafața piciorului presor Cuțitul mobil (Fig ) este acționat atunci când este rotită camea Pereții laterali ai suprafeței curbate / ' ai camei în acest moment apasă pe împingerea în trepte іel Împingătorul prin ір "ц- pârghia și suportul , atașat cârligului yuorom rotește cârligul spre stânga, împingătorul și împreună cu acesta cârligul din acest ІіrsMN sunt fixate printr-un ia string cu arc //, care \ ' !■ rzhpn іet-le până când pyі ivii N al camei nu este în-Pi celule are două orificii pentru atașarea a două ace Distanța necesară între linii este asigurată prin instalarea suportului de ac, piciorului și șinei adecvate, iar apoi mașina este furnizată cu un set de suporturi de ac, picioare și șine În mașini de celule acele sunt poziționate astfel încât canelurile mari să fie una față de alta Centrarea acului în raport cu găurile din șină este asigurată prin rotirea cadrului și a numerarului Cantitatea de deviere a acului de-a lungul liniei este reglată de mecanismul • Німшіі п al motorului țesăturii Mishina este echipat cu doua navete care se rotesc uniform in plan orizontal cu o axa verticala vra-ішіііоі Naly navetele sunt montate pe rulmenti cu bile si se rotesc de la arborele principal printr-o curea dintata armi-rііііііyіy , arbore cu came si doua perechi de qi acolo sunt roți dințate elicoidale \ LI Orez Schema structurală a mașinii (X ) Raportul total de transmisie de la arborele principal la arborele fiecărei navete este de : În consecință, naveta în timpul funcționării face de două ori mai multe rotații decât arborele principal al mașinii O cusătură non-stop pe două linii se realizează prin avansarea sincronă a țesăturii - cu o cremalieră și ace care se abat de-a lungul liniei de la cea care lucrează la coasere și la cea care lucrează la fixarea firului Lungimea cusăturii este setată cu un regulator de tip pârghii Mecanismul carligului are o ajustare pentru a modifica distanta dintre nasul carligului si ac Reglarea se realizează prin deplasarea navetei împreună cu suportul, în care se află arborele navetei, de-a lungul axei arborelui cu came Distanța dintre liniile din mașină este de de celule ele reglează și prin deplasarea navetei împreună cu suportul, iar suportul pentru ac, șina și piciorul sunt de asemenea înlocuite Timpul de apropiere a nasului navetei de ac este reglat prin rotirea navetei Unghiul de rotație al suportului bobinei depinde de numărul de fir superior filetat în mașină Dacă mașina este înfilată cu fire subțiri, este necesar un mic spațiu între proeminența suportului bobinei și crestătura din placa acului pentru ca firul să treacă Prin schimbarea lungimii stratificarea, unghiul de rotație este ajustat ip pool unit erzh și corpurile MECANISM MOTOR DIN TESSA Mecanism motor din țesătură cu cremalieră și pinion; se află sub platformă și primește mișcare de la arborele cu came (vezi Fig ) La fel ca majoritatea mecanismelor cu cremalieră și pinion, mecanismul motor al țesuturilor este format din două unități: mișcarea verticală și mișcarea orizontală a șinei O caracteristică distinctivă a mecanismului este că arborele de avans este situat în fața acului, iar arborele de ridicare este în spatele acului Când arborele cu came se rotește, mișcarea în direcția orizontală a cremalierei este transmisă de la excentric prin biela , arborele și pârghia a alimentării țesăturii Simultan cu șina, acul se va deplasa de-a lungul cusăturii Actualitatea mișcărilor orizontale ale rackului este reglată prin rotirea excentricului pe tabloul de distribuție Consistența mișcărilor longitudinale și transversale ale napului în direcțiile orizontale și verticale este completată prin instalarea excentricelor și I Reglați timpul de ridicare a cremalierei rotind excentricul ^ np la arborele cu came după slăbirea șuruburilor de blocare În Mishin, a fost folosit un filet cu pârghie articulată /L Apăsarea piciorului pe țesătură este efectuată de un arc lamelar În practica reparației, este nevoie să demontați componentele și mecanismele individuale ale mașinii În special, dezasamblarea ansamblului de preluare a firului și a cadrului de balansare a barei de ac în această mașină are unele particularități La demontare, scoateți capacul superior și frontal Apoi, prin orificiul din peretele din spate al manșonului, șurubul de strângere al culbutorului este slăbit, șurubul al degetului dublu este deșurubat și cadrul barei de ac este îndepărtat împreună cu arborele După aceea, prinderea firului este îndepărtată, după eliberarea șuruburilor de blocare și Mașina are un sistem de ungere centralizat De la carterul situat sub capacul mesei, uleiul este alimentat de o pompă cu palete situată pe arborele către distribuitorul , de la care pătrunde prin tuburi în suprafețele principale de frecare ale pieselor platformei și navetă In afara de asta; uleiul este furnizat prin tuburi către rezervorul superior prin vizorul care controlează funcționarea pompei Din rezervorul superior , uleiul este furnizat prin fitil către suprafețele de frecare ale părților manșonului Pentru lubrifierea mașinii, se folosește ulei industrial (fus ) GOST - Reglarea alimentării cu ulei alimentat pe marginea suportului bobinei trebuie făcută după cum urmează Mai întâi trebuie să verificați dacă este furnizat suficient ulei pe marginea suportului bobinei Pentru a face acest lucru, scoateți plăcile de glisare și scoateți bobinele cu fire Mașina are voie să funcționeze la ralanti O bucată mică de hârtie albă curată este adusă afară la naveta rotativă la o distanță de - mm timp de secunde Din picături mici de ulei pulverizat pe hârtie, ar trebui să rămână o urmă sub forma unei benzi continue de ulei Debitul de ulei la marginea suportului bobinei și la arborele de preluare al suportului bobinei este reglat de șuruburi de accelerație situate în partea de jos a navetei Pentru a crește scurgerea (când clapeta de accelerație este deșurubată), alimentarea cu ulei este redusă, iar pentru a reduce scurgerea (când clapeta de accelerație este înșurubată), alimentarea cu ulei este mărită Când deșurubați accelerația, mai întâi trebuie să deșurubați șurubul de blocare al acesteia Pentru a înfășura fire pe o bobină, mașina este echipată cu o bobinatoare încorporată în manșon Axul bobinei primește mișcare de rotație de la arborele principal Introducerea mașinii îmbunătățește calitatea produselor prelucrate și crește productivitatea muncii Mașină - (HJ) clasa Uzina mecanică Podolsk numită după Kalinina cu două ace, conceput pentru coaserea părților de îmbrăcăminte cu două linii paralele non-stop cu o cusătură în două fire Cusătura non-stop cu dublu fir se realizează, ca la mașina din clasa (X ), prin avansarea sincronă a țesăturii cu o cremalieră și ace care se abat de-a lungul cusăturii Sistemul de ungere centralizat a mecanismelor este asigurat de o pompa cu palete actionata de un arbore de transmisie situat sub platforma masinii Specificația mașinii Viteza maximă de rotație a arborelui principal, rpm: atunci când se lucrează cu filete de răsucire dreaptă Z atunci când lucrați cu fire de răsucire din stânga S Lungimea cusăturii, mm Grosimea maximă a materialelor ce urmează a fi măcinate în stare comprimată sub picior, mm Înălțimea picioruşului presor deasupra nivelului plăcii acului, mm Distanța dintre ace, mm Ace Fire: bumbac mat în trei și șase adaosuri , - , Până la ; Tip , grupa I, nr , , NR, (GOST - ) mătase Plecarea unui manșon, mm Dimensiune husă de masă, mm Masa capului mașinii, kg Motor electric asincron: tensiune, V putere, kWt Recomandat pentru cusătura țesăturilor: bumbac, cămașă și îmbrăcăminte mixtă pelerine din bumbac " pentru salopete " calicot grosier " costum , tex X X (nr / / ); , tex X X (Nr / / ); , tex X X (nr / / ); tex X (Nr / ) GOST - tex X (Nr / ) GOST - X / , GOST - GOST - GOST - GOST - GOST - Pentru bobinator poiitaua, n: і (Х ) cl fire pe bobină în manșonul mașinii într-un suport - similar ca design cu bobinatorul mașinii Mașină clasa Mașină de cusut industrială cu un singur ac clasa Conform iiiiii gkpі despre instalația mecanică Kalinina este proiectat și іi pііііііііііа mіnіііііііііііа paltoane și salopete pentru bărbați și femei fără nicio cusătură de navetă dnukhіnpochpoy Mașina este echipată cu o navetă care se rotește uniform cu o axă de rotație verticală Avansarea materialului se realizează prin mișcarea comună a câinelui de transport și a acului, balansând de-a lungul liniei Preluare file de tip balama Mașina are o pompă cu palete instalată pe arborele cu came inferior În timpul funcționării mașinii, pompa cu palete furnizează lubrifiant prin distribuitor către toate suprafețele principale de frecare ale mecanismelor Mașina este echipată cu un bobinator încorporat în manșon, care este necesar pentru înfășurarea firului pe bobină Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm: când se lucrează cu fire din dreapta răsucire Z / când se lucrează cu fire din stânga / răsucire S Lungimea cusăturii, mm Până la , Grosimea maximă a cusăturii materialele mele în stare comprimată nii sub picior, mm Înălțimea piciorului presor deasupra nivelului placa acului, mm Ace Tip , grupa I, nr , NU, , , (GOST - ) Fire: bumbac mat în șase completări tex X X (Nr , / / ) - , tex X X (Nr / / ) GOST - mătase tex X (Nr / ) GOST - Dimensiunea mașinii, mm - X X Motor electric asincron: tensiune, V / putere, kW , Recomandat pentru cusătură tesaturi: bumbac și amestecat îmbrăcăminte GOST - pelerină de ploaie din bumbac GOST - amestec de lână peptănata (mixt) pentru costume pentru bărbați GOST - cu părul aspru și semi-aspru lână GOST - pânză de cursă pe jumătate de lână nye (mixt) pentru bărbați paltoane de schi și damă GOST - Mașina a fost creată pe baza mașinii celule și se distinge prin absența unui ac și a unei navete Utilizarea mașinii la coaserea tăieturilor laterale ale detaliilor hainei bărbătești de la baze țesutul permite reducerea timpului de operație cu , s Introducerea mașinii crește productivitatea muncii și oferă o eficiență economică de de ruble o mașină pe an Apara celule Mașini cu două ace clasa cu două ace comutabile sunt produse de uzina mecanică Podolsky numită după Kalinin în două versiuni: clasa ( ) şi X - ( - ) cl Mașină ( ) clasa conceput pentru a coase părți ale articolelor de îmbrăcăminte cu două linii paralele cu o cusătură navetă non-stop folosind mecanismul de oprire a unuia dintre ace Masina x - ( - ) clasa este destinat prelucrarii sectiunilor deschise de sutiene cu impletitura sau garnitura cu introducerea simultana a impletiturii sau dantela si vine cu un dispozitiv pentru prelucrarea sectiunilor deschise de sutiene cu dantela in timp ce se coase pe o garnitura oblica nestresata Date comparative ale caracteristicilor tehnice ale mașinilor celule sunt date în tabel Din punct de vedere structural, prelucrează celule creat pe baza mașinii celule și diferă de acesta printr-un mecanism de oprire a unuia dintre cele două ace în timpul coaserii [ ] Mecanismul de pornire și oprire a acelor Pe arborele principal (Fig ), se fixează cu șuruburi de fixare și oprire o manivelă În manivelă este introdus un știft , fixat cu două halbe Capul superior al bielei este pus pe degetul Capul inferior al acestei biele se pune pe degetele și , care sunt fixate cu șuruburi de oprire în șurub ȘI barele de ac și Acul barele la capetele lor superioare au capete pătrate și cu procese Procesele frontale ale capetelor sunt introduse în fantele conductoarelor Și, iar cele din spate - în canelurile ale plăcii (vezi Fig și ), ceea ce împiedică barele acului să se rotească în jurul axelor lor Sub capete pătrate, barele acului au caneluri Г, unde intră placa de blocare Pe capetele inferioare ale barelor de ac sunt puse cleme, care conectează suporturile pentru ace și cu dipelurile pentru ace și Acele sunt instalate cu caneluri lungi unele de altele și sunt fixate în suporturi de ace cu șuruburi Acele în poziția lor inferioară sunt deviate peste platformă Barele de ac sunt băute prin orificiile de ghidare ale cadrului Rama este fixată pe arborele , care primește mișcări mici de la arborele de avans Mecanismul de mișcare mi shapp nu diferă din punct de vedere structural de aceeași clasă М* I Іі conducătorul preserului epopmn cu dinții A tăie în inelul de alamă, care împiedică să se rotească suportul pentru ac Acul este fixat cu un șurub și se fixează cu o strângere Pentru a modifica înălțimea acului față de nasul navetei, bara acului este deplasată în sus sau în jos cu șurubul slăbit Acul este decalat față de centrul suportului de ac, prin urmare, este setat în raport cu gaură în placa acului prin rotirea tijei acului și cu șurubul slăbit Într-o mașină de cusut de celule axa barei acului nu se intersectează cu axa de rotație a arborelui principal Acest lucru îmbunătățește amplasarea unui număr mare de piese în capul mașinii Acest design al mecanismului poate fi utilizat în alte mașini de cusut, unde este necesară creșterea duratei cursei acului MECANISMUL CUTITULUI Mecanismul cuțitelor (Fig ) asigură că tăierea țesăturii este tăiată paralel cu linia de cusătură în timpul funcționării mașinii Corpurile de lucru ale acestui mecanism sunt cuțite - de sus ny (mobil) și inferior (fix) Cuțitul inferior este realizat sub forma unei plăci de oțel cu o margine Este o parte integrantă a plăcii acului și este atașată de aceasta cu două șuruburi Cuțitul superior este realizat sub forma placă plată de oțel cu lamă și vârf Vârful acționează ca ghid pentru cuțitul superior în raport cu cel inferior fix și, de asemenea, contribuie la tăierea țesuturilor Cuțitul superior este atașat la suportul cu șuruburi Suportul, la rândul său, este înșurubat pe suportul cu șuruburi , care este fixat de tija În timpul funcționării mașinii, bara cu un cuțit primește mișcare verticală în sus și în jos de la excentricul , fixat pe arborele principal al mașinii cu șuruburi Manșetele sunt puse pe excentric Arborele este susținut de bucșă situată în capul mașinii La capătul frontal al arborelui este fixat un culbutor Rola a acestui culbutor intră în locașul tijei Canelurile frezate în capul mașinii servesc drept tije de ghidare Când arborele principal se rotește, excentricul transmite mișcarea furcii prin manșetele Furca, făcând mișcări oscilatorii, prin arborele și culbutorul transmite mișcări alternative tijei împreună cu cuțitul superior Pentru a opri cuțitul superior, este prevăzut un dispozitiv, constând dintr-un declanșator fixat de pârghia și pârghia însăși, conectată pivotant la suportul fix cu ajutorul unui șurub trage trăgaciul spre stânga Rola a culbutorului iese din canelura tijei Tija sub acţiunea arcului se ridică împreună cu cuţitul superior Înălțimea de ridicare a tijei este limitată de știftul , care este fixat în tijă Pentru a pune în funcțiune cuțitul superior, este suficient să apăsați pe declanșatorul cu arc , în timp ce tija coboară, iar rola intră în canelura tijei Când setați înălțimea cuțitului superior, îl puteți muta manual în sus sau în jos cu suportul Pentru a face acest lucru, slăbiți mai întâi șuruburile Muchia de tăiere a cuțitului superior în poziția sa inferioară ar trebui să meargă cu - mm mai jos nivelul tăietorului cuțitului inferior În plus, înălțimea cuțitului superior împreună cu tija poate fi modificată prin mișcarea tijei în sus sau în jos la rotirea culbutorului și pnln după slăbirea șurubului de strângere Instalarea ■■ / și până la lamele lor atingerea se realizează ne- g m "ііігііінем suport cu șuruburi slăbite I" În orificiul ambreiajului este instalat un șurub de reglare Prin înșurubarea șurubului de reglare , excentricitatea excentricului este redusă și astfel se reduce mărimea mișcării orizontale a șinei (lungimea cusăturii) Manșetele sunt puse pe excentricul , care acoperă coarnele pârghiei La celălalt capăt al acestei pârghii, este fixată o șină de pârghia Pârghia cu șina , deplasându-se față de cracker , asigură avansarea țesăturii, iar rotind împreună cu crackerul față de axa excentrică , ridică și coboară șina Înălțimea șinei deasupra nivelului plăcii acului se stabilește prin rotirea axei excentrice Începutul avansării țesăturii de către șina este reglat prin rotirea ambreiajului împreună cu excentricul de pe arborele cu came Piciorul presor are un dispozitiv convențional Forța de presiune a piciorului pe material este reglată de șurubul Verigile principale ale mecanismelor de looper și motorul de alimentare funcționează într-o baie de ulei Rezervorul de ulei este partea de lucru a platformei în formă de U MASINA - CL Masina - clasa Uzina mecanică Podolsk numită după Kalinina este concepută pentru coaserea cusăturii mijlocii a pantalonilor din bumbac și țesături de lână, cu două linii paralele dintr-o cusătură de lanț cu fir dublu, așezate una lângă alta Aparatul este echipat cu două ace și două bucle Specificația mașinii RPM maxim arbore principal, rpm Lungimea cusăturii, mm , - , Grosimea maximă a cusăturii spălarea țesăturii, mm, nu mai mult Distanța dintre ace, mm , Ace Tip , grupa Sh, nr , , , NU (GOST - ) Fire de bumbac în trei și șase completări , tex X (nr , / ); , tex X X (nr / / ); , tex X (nr , / ); , tex X X (Nr / / ) GOST - Dimensiunea capului, mm X X Greutatea capului, kg, nu mai mult de Puterea motorului electric, kW, ( nu mai mult de Sistemul de ungere din mașină este centralizat, de la o pompă cu angrenaje Liehanpzm ac manivela La capătul inferior al barei acului există un suport pentru ac pentru atașarea a două ace Acele sunt așezate cu șanțuri lungi înainte (spre muncitor) Looper-urile fac mișcări complexe în funcție de tipul de lucru al looper-urilor mașinii celule PMZ Avansarea țesăturii se realizează printr-un mecanism de tip rack mecanismul acului Bara de ac ' (Fig , a) cu ace se deplasează în plan vertical în bucșele și Primește aceste mișcări de la arborele superior prin intermediul culbutorului și al bielei Capul superior al bielei , care are un lagăr cu ace , se pune pe degetul al culbutorului Lagărul cu biela este ferit de deplasarea axială de șaiba și șurubul înșurubat în degetul Pe lesa , bara acului este fixată ghidajele de fir și Pentru a exclude posibilitatea de rotație a barei acului în jurul axei sale, la capătul drept al lesei este instalat un glisor , care alunecă de-a lungul canelurii ghidajului , fixat cu șuruburi în capul gashinei Axul superior primește mișcări oscilatorii de la genunchiul părții drepte a arborelui principal (Fig , b) prin biela și culbutorul Contragreutățile sunt fixate pe obrajii genunchiului principal arbore, necesar pentru echilibrarea arborelui principal " Mecanism Looper Mecanismul de looper constă din două patru verigi și oferă buclelor mișcări oscilatorii în plan vertical de-a lungul liniei de cusătură și mișcări alternative în plan orizontal de-a lungul liniei de cusătură Looper-urile (Fig ) sunt montate în suportul , care este fixat de arborele cu un șurub de strângere Arborele este montat în corpul mașinii în două bucșe / și Arborele oscilează în jurul axei sale și se întoarce de-a lungul liniei cusăturii Mișcările oscilatorii ale arborelui sunt transmise de la genunchiul arborelui principal prin biela , bilă Orez , Mecanism looper mașină clasa - degetul și culbutorul Mișcările de-a lungul liniei de cusătură către arborele sunt transmise de la excentrul , fixat pe arborele principal prin culbutorul și lea Driverul este montat liber pe arborele , iar mișcările sale axiale de-a lungul arborelui sunt limitate pe de o parte de clema , iar pe de altă parte de inelul de reținere Pentru a elimina rotația arborelui în timpul mișcării longitudinale, furca de driverul înconjoară rola a știftului fix Instalarea corectă a buclelor în raport cu ace se realizează prin rotirea suportului pe arbore după slăbirea șurubului Mecanismul motorului de țesut Mașina este echipată cu un mecanism de alimentare cu țesături cu cremalieră și pinion, format din două unități care asigură mișcări orizontale și verticale ale cremalierului Crema de viteze (Fig ) este fixată în canelura suportului al bannerului , iar suportul în sine este de asemenea fixat cu un șurub de strângere pe pârghia de alimentare cu țesut Brațul din spate al pârghiei este pus pe axa a culbutorului , care este fixat cu un șurub de strângere pe arborele de avans La capătul stâng al arborelui, culbutorul este fixat cu o strângere șurubul , legat la biela cu ajutorul OSB Axa este ținută în culbutor printr-un șurub de blocare În față capul bielei este pus pe un excentric reglabil , fixat pe arborele principal cu blocare șuruburi Acest ansamblu asigură deplasarea orizontală a cremalierei Brațul inferior al pârghiei cu ajutorul axei a culbutorului este conectat cu excentricul de ridicare , fixat pe partea principală Orez , Mecanismul mașinii de țesut motor - cl arborele cu șuruburi de blocare Axa este conectată prin șurubul la brațul inferior al pârghiei Când arborele principal se rotește, excentricul comunică cu ajutorul tijei de legătură mișcări oscilatorii cu culbutorul și arborele și apoi prin culbutorul mișcările orizontale alternative către pârghia cu cremaliera mișcarea verticală a pârghiei și a cremalierei se obține din excentricul prin culbutorul În acest caz, pârghia oscilează în jurul axei a culbutorului Din deplasările axiale de-a lungul arborelui, excentricul este protejat în stânga de șurubul de blocare , iar în dreapta de inelul , fixat pe arborele principal prin șuruburile de blocare și Lungimea cusăturii este reglată prin modificarea valorii excentricității excentricului cu șurubul a Pentru a elimina scurgerile de ulei în zona looperului din carter, un arc // și o garnitură de cauciuc sunt puse pe pârghia Filetat Firul acului din stânga se înfilează în următoarea ordine: prin orificiile și (Fig ) ale ghidajului de fir al regulatorului superior, între șaibe de tensionare , prin orificiu al ghidajului firului, prin orificiul al ghidajului firului de pe manșonul mașinii, prin orificiul al ghidajului firului din dreapta, prin orificiul al ghidajului firului stâng în jos, prin ghidajul firului , în ochiul acul G în direcția departe de muncitor Firul acului drept este introdus în mașină în aceeași ordine prin al doilea regulator de tensiune de sus Firul buclei din stânga este trecut prin mașină în următoarea secvență: prin găurile și ale ghidajului de fir al regulatorului de tensiune inferior, între șaibe regulatorului Orez , Schema de filetare în mașina clasa - , prin orificiul al ghidajului firului, prin orificiul al ghidajului firului de pe corpul mașinii, prin orificiul al ghidajului firului de sârmă, sub dispozitivul de preluare a firului , în orificiul al firului de sârmă ghidați, în suportul al ghidajului firului, în orificiul din spate al încleitorului, de-a lungul canelurii înlănțuitorului în deschiderea în direcția lucrătorului Firul buclei drepte este trecut în aceeași ordine prin regulatorul de tensiune secundă de jos Trebuie remarcat faptul că numărul de găuri din ghidajele de fir ale acului și firelor de buclă corespunde numărului de fire care sunt trecute, astfel încât fiecare fir este condus în propria sa gaură O excepție o constituie ghidajele de fir din bara de ac de sârmă, unde firele sunt trecute împreună în aceleași găuri sau caneluri MAȘINĂ CL Mașină de cusut cu două ace cl cusătură de lanț cu trei fire Podolsk Mechanical Plant Kalinina este conceput pentru a efectua linii de finisare precum cusături pe detaliile rochiilor și bluzelor cu un fir îngroșat introdus în cusătură Mașina este echipată cu un picior special care asigură presarea normală a țesăturilor în procesul de formare a buclei, dispozitive pentru instalarea bobinelor cu fire groase și ghidarea acestor fire, un cuțit de tăiat fir atașat de picior Ungerea mașinii este automată centralizată, sub presiunea pompei Introducerea mașinii Crește productivitatea în comparație cu mașina modernizată cu două ace de celule cu , % Eficiență economică anuală - , ruble pentru o mașină Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii (reglabilă), mm , - , Grosimea maximă a materialelor de măcinat prindere, mm , Distanța, mm: între ace " Cusături Dimensiuni mașină, mm X X Masa capului de cusut cu industrial resturi, kg Puterea motorului kW , MAȘINĂ - CL Uzina mecanică Podolsk numită după Kalinin, un prototip de mașină de cusut din clasa - , a fost conceput pentru prelucrarea buclelor de centură, ale căror secțiuni sunt închise cu o cusătură de lanț plat cu trei fire Spre deosebire de mașina modernizată de celule utilaj clasa - are următoarele avantaje: viteza de rotație crescută a arborelui principal (până la rpm), lubrifiere automată centralizată, mecanism de cuțit pentru tăierea feliilor piesei de prelucrat, un motor de țesătură mai avansat, un mecanism de înfășurare a buclelor de curele finite pe o casetă, o sursă de iluminat local, o mașină automată care oprește alimentarea electrică la suprasarcină Controlul mașinii (pornire și oprire), precum și ridicarea piciorului presor sunt efectuate de la pedalele corespunzătoare Cu autoturismul clasa - ' este posibilă prelucrarea țesăturilor de costume mixte pure și semi-lână (GOST - ), bumbac și haine mixte (GOST - ) În timpul testării, mașina a furnizat bucle de centură de bună calitate, ceea ce indică posibilitățile largi de utilizare a acestei mașini la prelucrarea diferitelor țesături Prelucrarea buclelor de centură pe o mașină clasa - produsă în felul următor O piesă de prelucrat separată sau acarian, cusută din benzi de țesătură, este introdusă într-un dispozitiv special de prindere care asigură potrivirea necesară a materialului pe suport în zona de tăiere a piesei de prelucrat și de formare a buclei de centură Motorul materialului avansează piesa de prelucrat între cuțite, tăind-o la o dimensiune de ± mm Tăietura este retrasă de-a lungul tăvii, ceea ce o împiedică să intre sub ac Apoi, piesa de prelucrat intră în comutatorul cuțitului, unde se formează bucla Apoi, bucla de centură formată este alimentată sub picior și ac cu ajutorul unui alimentator intermediar de țesătură, șlefuită, iar apoi următorul alimentator de material se deplasează pe casetă și este înfășurat pe ea Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii (reglabilă), mm , - , Grosimea maximă a materialelor de măcinat în stare comprimată, mm Înălțimea piciorului de ridicare deasupra nivelului plăcii acului, nu mai puțin de, mm Distanța dintre ace, mm *' Distanţa de la marginea buclei de centură la linie, mm ± , Lățimea curelei în formă finită, mm ± , Lățimea piesei de prelucrat, mm înainte de tăiere + după tundere ± Cea mai mică lungime a piesei de prelucrat, mm + Ace Tip , grupa Sh Nr - DAR ' (GOST - ) Fire ' K tex X (Ns , / ); tehnologie; X (Nr / ) GOST - Plecarea unui manșon, mm M^ssa cap de cusut, kg " " , cu industrial masa, kg ' Ecartament cap de cusut, mm X X Dimensiunea unei masini de cusut cu industrial masa, mm ' X X Motor electric asincron: putere, kW , tensiune, V / turația arborelui, rpm Un prototip de mașină de cusut clasa - a trecut testele de producție la filiala nr a asociației de producție de cusut din Moscova "Bolșevici" pentru operațiunea "pregătirea buclelor de centură și a buclelor în buzunarul din spate al pantalonilor" Înlocuirea mașinii modernizate celule utilaj clasa - această operațiune va crește productivitatea muncii cu % MAȘINI DE CUUSUT ÎN USIT SPECIAL MAŞINI PENTRU FINISARE PRODUSE DE CUSUT La fabricarea diferitelor tipuri de îmbrăcăminte pentru femei și copii, lenjerie de corp și lenjerie de pat, fețe de masă, bannere, fanioane și alte produse, sunt utilizate pe scară largă broderii, dungi, nomograme și alte tipuri de finisaje Pentru efectuarea operațiunilor de finisare se folosesc mașini de brodat MV- și mașini de brodat semiautomate cu mai multe capete din clasa , , Mașinile de brodat MB- sunt produse de uzina de echipamente de cusut Poltava, iar mașinile de brodat semiautomate , și cl - Asociația "Textima" (GDR) [ ] MAȘINA DE BRODAT MV- \ Această mașină este concepută pentru a broda rochii pentru femei și copii, precum și pentru a broda fanioane, bannere și alte produse după un model aplicat anterior pe țesătură Broderia pe suprafața țesăturii este formată din cusături de lanț (Fig ) [ ] Principala este o cusătură de lanț cu o singură șuviță Pentru a trece de la un tip de cusătură la altul, este necesar să înlocuiți uneltele de lucru și reajustarea corespunzătoare a mecanismelor de lucru ale mașinii Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm - Pasul cusăturii, mm - Lungimea cusăturii, mm Până la Ace Tip , grupa A, nr - (GOST - ) Niciunul dintre cizmele din bumbac , tex X (nr , / ); , tex X (Nr / ) GOST - Dimensiunea capului mașinii, mm X X Masa capului mașinii, kg Mașina are un ac drept cu un cârlig fără ochi Pentru a porni și opri mașina pentru lucru, există un mâner sub platformă, prin rotire, persoana care lucrează la mașină schimbă direcția de mișcare a țesăturii în conformitate cu modelul aplicat Deasupra platformei există un suport pentru bobine de fir Filat în mașină depinde de tipul de model Mașina este condusă de in- acționare electrică nlulliigo cu o putere de , kW și o frecvență de vopsire a arborelui rpm Mașina are mecanismele acului, ghidajului firului acului, grund, alimentarea țesăturii, răsucire și soutache, suport rotativ inferior al bobinei și controlul mașinii e Orez Tipuri de linii executate pe mașina D V- : a - lanț cu o singură linie; b - lanț cu două linii; c - lanț cu o singură linie cu o răsucire rară; g - lanț cu o singură linie cu înfășurare frecventă; e - lanț cu două linii cu înfășurare frecventă; e - lanț cu două linii cu o răsucire rară; f - " miel"; h - "snur subțire"; și - "snur gros"; a - "bici"; l - cu soutache (I - fir inferior; - fir de infasurare; - fir de carcasa; - soutache) Procesul de formare a cusăturii Țesătura cu modelul imprimat este plasată sub motorul inelar al țesăturii și, trăgând ușor mânerul în jos, porniți mașina Acul (Fig ), coborând, străpunge țesutul Când acul este ridicat încet (vezi fig , a), o buclă de fir este aruncată pe cârlig de către încleștatorul său Bucleta este un tub care se deplasează de-a lungul unui arc de cerc în plan orizontal și primește acestea mișcări dintr-un mecanism special Un fir este tras în interiorul tubului Acul , continuând să se ridice, trage bucla prin țesătură și bucla anterioară , situată pe țesătură (Fig , b) Când acul părăsește materialul, materialul se deplasează la lungimea cusăturii (Fig , c) Bucla, întinsă în sus, este situată de-a lungul liniei liniei Pentru a preveni ca acul să apuce bucla anterioară cu cârligul său în timpul funcționării, cârligul acului este închis cu capsula În plus, în timp ce acul se află în afara materialului, capsula apasă materialul pe placa acului Orez Schema procesului de formare a unei cusături de butoniere cu un singur fir pe o mașină MV- perete Apoi acul este coborât din nou și procesul de formare a cusăturii se repetă Pentru a obține cusături pe două linii, în mașină sunt instalate două ace, două ghidaje inferioare de fir și două capsule Procesul de formare a unei cusături este același ca și atunci când faceți o cusătură de lanț cu o singură linie mecanismul acului Acul (Fig ), înșurubat în partea filetată a dispozitivului de antrenare a acului , primește două tipuri de mișcare în timpul funcționării mașinii: alternativ în plan vertical și rotativ în plan orizontal Mișcarea în plan vertical, bara de ac împreună cu acul primește din inelul al manivelei arborelui principal , care este inclus în canelura cadrului Cadrul este situat în ghidajele mașinii cap Capătul superior al cadrului este o furcă , care acoperă canelura cuplajului , pusă pe ac-diptel Când arborele principal al paleei al manivelei se rotește cadrul basculant transmite mișcări alternative la ambreiajul cu o bară de ac, a cărei cursă este de mm Înălțimea acului, în funcție de model, este reglată prin deplasarea barei acului față de manșonul cu șurubul slăbit Pentru a asigura formarea corectă a cusăturii de lanț, vârful acului în poziția sa inferioară trebuie să fie la - , mm sub tubul de bypass, iar cârligul acului trebuie îndreptat departe de mânerul de control care funcționează în direcția opusă Când mașina este oprită, acul trebuie să fie în poziția superioară, ieșind cu vârful din grund cu - , mm Când setați mașina pentru o cusătură de miel, cârligul acului este setat în direcția de mișcare a materialului În acest caz, bucla acului, trasă prin grund, alunecă de pe cârligul acului și rămâne neaglomerată pe suprafața țesăturii Acul primește mișcări de rotație de la arborele g la capătul căruia este fixată o roată conică Roata dințată este cuplată cu roata dințată conică fixată pe tubul , prin Orez Schema mecanismului acului ma- care trece AC-SHHIY MV- tel cheie glisantă pe Bara de ac se potrivește în partea plată a tubului și permite barei de ac să se miște în sus și în jos în interiorul tubului și să se rotească odată cu ea Mecanism de înfășurare a firului Cercul face mișcări în jurul acului în sensul acelor de ceasornic și în sens invers acelor de ceasornic într-un plan orizontal Mișcându-se în sensul acelor de ceasornic, looperul aruncă un fir pe cârligul acului Făcând o mișcare în sens invers acelor de ceasornic, revine la poziția inițială Mecanismul de ghidare a firului (Fig ) primește mișcare de la arborele principal , pe care este fixat excentricul Excentricul este acoperit de capul superior al bielei , iar capul său inferior este conectat pivotant la legătura Al doilea capăt al link-ului este conectat pivotant la pârghia unghiulară , care, în timpul funcționării mașinii, oscilează în jurul axei Capătul superior al pârghiei unghiulare este conectat la arborele prin intermediul unui cuplaj și a unei inserții , pe a cărui parte din mijloc este fixată o piatră , situată în ghidajele platformei mașinii și la nivelul acesteia capătul frontal un melc este fixat cu un șurub Orez Schema mecanismului de înfășurare a firului de ac al mașinii MV- Când arborele principal se rotește prin excentric , biela și biela , mișcările oscilatorii în jurul axei sunt transmise pârghiei unghiulare , care, prin ambreiajul cu insertul , transmite mișcările alternative rectilinie la arborele cu melcul Viercul , care este cuplat cu melcul , transformă mișcările alternative ale melcului în mișcări alternative ale melcului Pe melcul este instalată o roată , care primește mișcarea de la mecanismul de control al mașinii Rola a plăcii cu bypass-ul intră în canelura radială a acestei roți Placa este instalată pe canelura excentrică a melcului vertical prin gura roții , căptușeala , cu ajutorul unei caneluri radiale, primește și mișcări de rotație concomitent cu rotirea tuturor corpurilor de lucru Poziția tubului de bypass față de ac este reglată prin deplasarea melcului de-a lungul arborelui în timp ce slăbiți șurubul Mecanismul capsulei Orez Schema mecanismului mașinii cu capsule MV- Grundul servește la presarea țesăturii pe placa acului în momentul în care acul cu fir părăsește materialul, precum și pentru a proteja împotriva căderii spontane a firului din cârligul acului Capsula (Fig ) cu tubul , în care este fixată, primește mișcări alternative și rotative în timpul broderiei La schimbarea direcției liniei de cusătură, grundul primește mișcări de rotație în sensul acelor de ceasornic și în sens invers acelor de ceasornic Capsula primește mișcare în sus de la camea , fixată pe capătul frontal al arborelui principal, prin pârghia unghiulară , cursorul Și și tubul Glisorul are un proces care se termină în lateralul furcii , care acoperă adâncitura inelară a tubului Sub acţiunea arcului , care se sprijină cu un capăt pe glisorul , iar cu celălalt capăt pe glisorul mecanismului motor de ţesut, capsula primeşte o mişcare în jos Densitatea presării capsulei pe placa acului depinde de acțiunea arcului Rotary primește prin ștergere și și tubul , al cărui capăt inferior cheia transmite aceste capsule mișcarea capsulelor o pereche de gâturi conice prin alunecare miscarile Mecanismul motorului de țesut Spre deosebire de mașinile de cusut convenționale, la mașina MV- , țesătura este avansată de piciorul inelar (Fig ) instalat deasupra țesăturii Piciorul este fixat rigid cu un șurub printr-o clemă pe cadru Piciorul primește mișcare de-a lungul traiectoriei unei elipse alungite, a cărei parte inferioară corespunde cursei de lucru a piciorului Pentru a crea frecare între picioruş presor şi material pe măsură ce este avansat de jos pe inel vârful piciorului este fixat cu un inel de cauciuc La executarea liniei "mielului", se instalează un picior cu dinți Piciorul în timpul funcționării mașinii primește mișcare în direcția orizontală și verticală, iar atunci când direcția liniei se schimbă, primește și mișcări de rotație Orizontală Piciorul primește mișcarea necesară de la came , fixată la capătul arborelui principal , prin pârghia unghiulară , articulată pe axa , și glisorul , situat în ghidajele capului mașinii Glisorul are un proces sub forma unei furci , care acoperă canelura cuplajului , aşezat pe tubul Cuplajul are un plan înclinat În timpul funcționării mașinii, ambreiajul se mișcă în sus și în jos Când ambreiajul se mișcă în jos, planul său înclinat acționează asupra pârghiei , articulată pe axa Capătul inferior al pârghiei acționează asupra discului , legat rigid de cadrul , și deviază cadrul față de balama axa În același timp, piciorul fixat la capătul inferior al cadrului se va deplasa în direcția orizontală Când ambreiajul se deplasează în sus (sub acțiunea arcului , al cărui capăt se sprijină pe glisorul , iar celălalt capăt pe glisorul al mecanismului de amorsare), cadrul cu piciorul și discul , sub acțiunea a două arcuri , ale căror capete sunt trecute în orificiul discului , revine la poziția inițială Orez Schema mecanismului motorului de țesătură al mașinii MV- zhenie Cantitatea de mișcare a piciorului în direcția orizontală și, în consecință, cantitatea de avansare a țesutului de către picior, este reglată de șurubul La înșurubarea șurubului , glisorul cu ambreiajul este coborât, reducând orizontalul miscarile piciorului Apoi șurubul este blocat cu o piuliță Piciorul primește mișcare verticală de la came prin pârghia unghiulară și cursorul Capătul superior al glisorului este conectat la cadru printr-o balama dublă Atunci când arborele principal / came se rotește, profilul său acționează asupra pârghiei unghiulare Pârghia unghiulară, rotindu-se în jurul axei în sensul acelor de ceasornic, ridică glisorul cu umărul său orizontal, iar odată cu acesta și axa articulației a cadrului și piciorul însuși Piciorul presor este coborât de arcul situat în spatele capului mașinii Un capăt al acestuia se sprijină pe glisorul , celălalt - pe corpul capului mașinii La schimbarea modelului de broderie, piciorul primește mișcări de rotație de la mecanismul de comandă prin roțile dințate și , ambreiajul și tubul , pe care este fixat angrenajul în clema Piciorul este ridicat manual atunci când pârghia este rotită mecanism de răsucire Pentru a obține o cusătură de lanț cu înfășurare, se folosește un mecanism de răsucire (Fig ) Cu acest mecanism, firul superior este tras în jurul firului inferior, care este tras prin material în timpul funcționării mașinii Mașina este furnizată cu un set - bobine Bobina cu fir înfăşurat se introduce în suportul de bobină Firul din bobină este trecut prin orificiul suportului de bobină şi apoi în orificiul ghidajului de fir , fixat pe mecanismul de răsucire Suportul de bobină primește rotație împreună cu bobina și ghidajul de fir cu arc de la arborele de transmisie printr-o pereche de roți dințate conice și Acesta din urmă este fixat pe arborele vertical La capătul inferior al arborelui vertical este fixată o treaptă de schimb cilindrică , care este cuplată cu treapta intermediară de schimbare Această treaptă este cuplată cu angrenajul , iar acesta din urmă este legat rigid la suportul bobinei Arborele de transmisie , care transmite rotația suportului de bobină , primește mișcarea de la arborele principal prin roți dințate , , și un diferențial format din trei roți dințate conice , , La schimbarea direcției liniei, mișcarea de rotație este transmisă suportului de bobină prin mânerul de comandă al mașinii Pe mașină, puteți obține o linie cu împachetare frecventă sau rară, pentru care angrenajele interschimbabile și sunt înlocuite cu alte angrenaje cu rapoarte de transmisie diferite din setul de piese de schimb atașat fiecărei mașini Mecanismul de control al mașinii Pentru a porni și opri mașina, precum și pentru a schimba direcția liniei, mașina MB- are un mecanism de control Pentru a porni mașina, este suficient să trageți ușor mânerul (Fig ) în jos Culbutorul în acest moment se va roti în sens invers acelor de ceasornic în raport cu axa balamalei Cel de-al doilea capăt al culbutorului acționează asupra tijei și, deplasându-l în sus, apasă umărul din față al culbutorului Culbutorul, rotindu-se în jurul axei în sensul acelor de ceasornic, acționează asupra degetului cu a doua tijă de capăt și îl coboară Capătul superior al tijei se decuplează de pârghia Arcul , care împinge tija în sus, va fi comprimat Sub prin acțiunea arcului , montat lejer pe arborele principal, camea , împreună cu știftul , se deplasează de-a lungul arborelui principal spre volantul în trepte Pârghia , articulată cu un șurub pe cremaliera manșonul mașinii, sub acțiune Orez Schema mecanismului de control al mașinii MV- canelura camei și rolei , fixate pe știftul pârghiei , se vor întoarce în jurul șurubului în sensul acelor de ceasornic Degetul al camei , trecând prin orificiul excentricului , intră în orificiul inelului de antrenare , montat pe manșonul al volantului în trepte J Datorită acestui lucru, rotația volantului în trepte este transferată pe arborele principal Mașina este pornită Pârghia în timpul funcționării mașinii primește de la canelura camei mișcări oscilatorii în jurul șurubului pivotant Pentru a opri mașina, eliberați mânerul de comandă Sub acțiunea unui arc comprimat , tija se ridică și rotește pârghia în sens invers acelor de ceasornic Cam sub acțiunea rolei se va deplasa de-a lungul arborelui principal de la volantul în trepte În acest moment, știftul al camei va ieși din orificiul inelului principal al bucșei volantului în trepte, iar legătura dintre arborele principal și roata treptă se va opri Mașina se oprește când acul este în poziția superioară și celelalte corpuri de lucru sunt în poziția inițială Poziția inițială a mecanismelor mașinii este fixată de o tijă cu arc , care intră de jos în adâncitura a camei Când mânerul este rotit într-o direcție sau alta (în sensul acelor de ceasornic sau în sens invers acelor de ceasornic), acul, amorsa, mecanismul motor al țesăturii și mecanismul soutache primesc mișcare de la roți dințate conice , , , Arborele tubular cu roata dințată fixată de el , rotindu-se , transmite mișcarea angrenajului conic Acest angrenaj este cuplat cu roata dințată , montată la capătul arborelui de transmisie Roata dințată cilindrica transmite mișcarea de rotație către angrenajul La capătul superior al arborele , angrenajul conic este fix, care transmite mișcările de rotație către mecanismele acului, capsulei, motorului de țesătură și mecanismului soutache Odată cu schimbarea direcției de cusătură, bobinele filetate situate în partea de jos a platformei mașinii fac și o mișcare de rotație În funcție de tipul de cusătură care se obține (cu linie simplă sau linie dublă), în mașină sunt instalate una sau două bobine Mișcările de rotație sunt transmise bobinelor de la mânerul prin roți dințate , , , , , , arborele , roți dințate , și scaunul mulinetei Mecanismul de răsucire primește mișcarea de la mânerul prin arborele , roți dințate , arborele de transmisie , pe care este fixat rigid angrenajul Acest angrenaj transmite mișcarea arborelui , ale cărui mișcări de rotație sunt transmise către arborele vertical al mecanismului de răsucire cu ajutorul angrenajelor și Mecanism Soutache Pentru coaserea soutache pe rochii pentru copii și femei, mașina MV- este utilizată cu un mecanism special de soutache, care asigură alimentarea soutache sub acul mașinii Mecanismul soutache este atașat la mașină cu un șurub și știfturile și (Fig ) fixate în corpul mașinii unsprezece - - - mecanism ma- Orez Schema anvelopei soutache MV- Pentru a regla mașina pentru un alt tip de cusătură, mecanismul poate fi îndepărtat cu ușurință Pentru ca soutache să nu se răsucească atunci când direcția liniei se schimbă, mecanismul soutache primește mișcări de rotație de la mecanismul de control al mașinii Un arbore vertical este trecut prin suportul fixat pe corpul mașinii, la capătul inferior al căruia este fixat o roată dințată , care primește mișcări de rotație de la angrenajul montat pe tubul La capătul superior al arborelui vertical există o roată dinţată , care este cuplată cu roata dinţată În suportul , ataşat la angrenajul , există un port mulinetă cu o bobină , pe care este înfăşurată sutachea Capătul soutache este trecut printr-o bară de ac tubulară Pentru a regla tensiunea soutache, un arc lamelă este atașat la suportul La înșurubarea șurubului , arcul , apăsând pe bobină, îl încetinește jos, asigurând tensiunea necesară a soutachei Reglarea mașinii pentru diferite tipuri de cusături Când treceți de la un tip de cusătură la altul, este necesar să reînfilați firele în mașină, să instalați corpurile de lucru necesare (ace, labe, contur) și să le reglați lucrul Înainte de a regla mașina pentru orice linie, ar trebui să obțineți consistență în mișcările piciorului (alimentarea țesăturii) cu mânerul de control Când mecanismul motorului de țesut este instalat corect, ambreiajul (vezi Fig ) împreună cu pârghia trebuie să fie rotite spre mânerul de comandă Pentru a efectua o cusătură de lanț cu un singur fir (vezi Fig , a), sunt necesare următoarele părți principale: bară de ac unică cu înșurubat capătul său inferior cu un ac, un grund cu o gaură pentru ac, un ghidaj cu un tub pentru fir Pentru un proces corect de buclă, punctul acului în poziția cea mai de jos ar trebui să fie la - , mm sub tubul looperului, iar cârligul acului trebuie întors în direcția opusă direcției de avansare a țesutului Pentru a obține o cusătură de lanț cu două linii (vezi Fig ), se folosesc următoarele părți: o bară de ac, constând din două vergele conectate între ele, un grund cu ghidaje pentru două ace, un buclă cu două tuburi - ghidaje pentru fire În acest caz, mecanismul de răsucire trebuie oprit Ajustarea lucrărilor tuburilor de ocolire se efectuează în același mod ca și pentru realizarea unei cusături cu o singură linie, adică trebuie acordată o atenție deosebită simetriei traiectoriilor de mișcare a tuburilor de ocolire și a acelor Suportul pentru ac este setat ca cu o cusătură cu o singură linie, adică în poziția cea mai de jos a acelor, punctele acestora ar trebui să fie la - , mm sub tuburile de contur Pentru o cusătură de lanț cu două linii, două bobine sunt instalate din partea de jos a platformei mașinii Filetarea se realizează secvenţial prin fiecare tub de looper Pentru a obține o cusătură cu o singură linie de lanț cu înfășurare (vezi Fig , c și d), pe lângă părțile necesare formării unei cusături cu o singură linie, se folosește un mecanism de răsucire (vezi Fig ) Pentru a porni mecanismul de răsucire, este necesar să cuplați treptele , , Un ghidaj de fir este plasat pe suportul de bobină al mecanismului de răsucire cu o bobină încărcată Mecanismul de răsucire poate fi setat la împachetare frecventă sau rară Pentru a face acest lucru, angrenajele și sunt înlocuite cu o pereche de viteze cu raportul de transmisie adecvat: і- : sau і= : Pentru a obține o cusătură de lanț cu două linii cu înfășurare (a se vedea Fig , e, e), în mașină este instalată o bară de ac, constând din două vergele conectate între ele Acele sunt înșurubate în fiecare tijă, la fel ca atunci când se primește o cusătură cu două linii, dar mecanismul de răsucire trebuie pornit Înfilarea mecanismului de răsucire este aceeași ca și pentru cusăturile cu o singură linie Pentru a obține ambalări frecvente și rare, treptele și sunt schimbate, schimbându-le raportul de transmisie Pentru a obține cusătura "de miel" (vezi Fig , g), schimbați poziția tijei acului cu acul Pentru a lega lucrul acului cu lucrul ghidajului de fir, acesta este rotit cu °, deplasând melcul (vezi Fig ) de-a lungul arborelui , după slăbirea șurubului vârful acestuia ar trebui să fie de - , mm sub tubul de contur La executarea liniei "mielului", se instalează un picior cu dinți Se recomandă ca cantitatea de avansare a țesuturilor să fie redusă la - , mm Linia "snur subțire" (vezi Fig , h) este formată din trei fire: un înveliș, un înveliș și un cadru Cadrul, care poate consta din unul sau mai multe fire multicolore, este trecut printr-o bară de ac goală Un skipper cu un fir lipsă este instalat cu un tub Mecanismul de răsucire la executarea liniei "snur subțire" trebuie inclus în lucrare Linia "snur gros" (vezi Fig , i) este formată ca un "snur subțire", dar constă dintr-o cusătură cu două linii cu înfășurare, răsucire și mai multe fire de carcasă Mecanismul de răsucire trebuie să fie pornit Linia ondulată "genă" (vezi Fig , j) este formată dintr-o cusătură cu o singură linie de lanț cu înfășurare, dar pentru a obține o linie ondulată, tensiunea firului bobinei mecanismului de răsucire este crescută, iar firele învelișului sunt slăbite O linie cu un soutache (vezi Fig , l) este formată dintr-o cusătură de lanț cu o singură linie, care este cusută pe țesătură cu un soutache Soutache de la bobina (vezi Fig ) este trecută prin bara de ac goală în deschiderea grundului și plasată sub picior | MAŞINI DE ÎNDRIRE A AMBULUI ȘI BALUREA RAFTURILOR În fabricarea îmbrăcămintei, un loc semnificativ îl ocupă operațiunile de marcare a armurii, ungerea rafurilor din țesătura principală a articolelor de îmbrăcăminte pe garnitura laterală etc În aceste scopuri, sunt utilizate în principal mașini de și de celule Uzina mecanică Podolsk numită după Kalinin MAȘINĂ KL Marcarea armhole este una dintre cele mai laborioase operațiuni în fabricarea articolelor de îmbrăcăminte La răspândirea armholei, părțile din materialul principal, căptușeala, căptușeala și căptușeala umerilor sunt conectate de-a lungul liniei armholei [ ] Mașină de celule concepute pentru deschiderea hamilor la fabricarea paltoanelor, jachetelor și a altor produse Mașina formează o cusătură cu două fire În mașină de celule acul face mişcări alternative în plan orizontal Naveta primește o mișcare uniformă de rotație în același plan Avansarea țesăturii se face cu role ondulate cu disc Procesul de formare a cusăturii în mașina de celule aproape nu diferă de același proces la mașinile cu o orizontală locație de transfer Cu toate acestea, acul situat deasupra unei navete care se rotește uniform se deplasează într-un plan orizontal departe de lucrător și pe muncitor Dimensiunea navetei este semnificativ crescută în comparație cu naveta mașinii din clasa Un suport pentru bobină cu bobină este introdus în cârlig Materialele de măcinat sunt amplasate într-un plan vertical între două role ondulate Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii, mm - Grosimea maximă a materialelor de șlefuit, mm Până la Distanța liniei de cusătură față de tăieturi, mm Ace Tip , grupa T, N° , , , (GOST - ) Fire de bumbac tex X (Nr / ) GOST - Dimensiunile capului mașinii cu suport, mm X X Masa capului mașinii, kg După ce a ajuns în poziția extremă, acul începe să se miște înapoi (la muncitor) Lângă urechea ei se formează o buclă, în care intră nasul navetei Naveta, continuând să se rotească în sens invers acelor de ceasornic (când se privește de sus la naveta), extinde bucla firului acului, o desface și pune ramura buclei pe marginea buzei suportului bobinei Cu o rotire suplimentară, cârligul înconjoară bucla firului acului în jurul suportului de bobină fix O ramură a buclei este situată sub suportul bobinei, iar cealaltă ramură a firului este deasupra În timpul ocolirii firului de către naveta în jurul suportului de bobină și a bobinei, ochiul de preluare a firului, care se mișcă lent asupra lucrătorului, asigură firul acului și navetei Când bucla este încercuită mai mult de jumătate din suportul bobinei, ochiul de preluare a firului, îndepărtându-se rapid de lucrător, selectează bucla firului acului din cârlig și strânge cusătura Când acul iese din material, materialul se mișcă pe lungimea cusăturii Astfel, ciclul mașinii se termină, iar în viitor procesul de formare a unei cusături se repetă Spre deosebire de mașinile pentru țesutul navetă de fire, corpul mașinii este de de celule este o cutie dreptunghiulara În interiorul corpului mașinii se află toate mecanismele care sunt antrenate de arborele principal montat în rulmenții corpului Schema cinematică a mașinii este dată în fig ' mecanismul acului Acul, fixat în suportul pentru ac , se deplasează într-un plan orizontal (vezi Fig ) Această mișcare este raportată acului prin mecanismul manivelei instalației următoare Orez Schema cinematică a mașinii de celule roire La capătul din față al arborelui principal este plasată o manivela , în orificiul căreia este fixat un știft cu două brațe capul său este conectat pivotant de știftul gulerului Gulerul este conectat cu știftul al tijei acului prin șuruburi de strângere Tija este situată în bucșele de ghidare presate în corpul mașinii O rolă a este instalată la capătul știftului cu o clemă , care se deplasează în canelura de ghidare Datorită rolei a, sarcina pe ghidajele tijei este redusă Bara de ac este fixată pe tijă cu șuruburi de strângere Tija suportului de ac este introdusă în orificiul acestei bare de ac, conectată la tija de ac cu un șurub Acul este introdus în suportul pentru ac și fixat de placa de presiune cu un șurub Mecanism de preluare a firului Aparat de preluat fir cl pârghie cu balamale Corpul de lucru al mecanismului este pârghia (vezi Fig ), la capătul căreia este găurit și bine lustruit un orificiu (ochi) pentru filet Capătul inferior al acestei pârghii este așezat pe umărul exterior al știftului cu doi umeri fixat în manivela Partea din mijloc a pârghiei este conectată pivotant la legătura , care este conectată pivotant prin al doilea capăt la axă fixată în corpul mașinii Ochiul pârghiei de preluare a firului se mișcă într-o curbă închisă Principala caracteristică a mecanismului este că ochiul nu se mișcă în sus și în jos, așa cum este cazul la mașinile cu cusătură, ci către și de la muncitor Cantitatea de mișcare a ochilor este modificată prin rotirea degetului cu două brațe , ceea ce vă permite să modificați cantitatea de alimentare a firului de către dispozitivul de preluare a firului Mecanismul navetei Naveta (cârlig de cusut), bobina și suportul de bobină sunt instalate în cavitatea rolei ondulate din spate a furajului de material (vezi Fig ) Naveta primește mișcarea de la arborele principal al mașinii prin trei perechi de roți dințate conice cu un raport de transmisie de i - : Roțile dințate (Z= ) și (Z= ) transmit mișcarea arborelui vertical Arborele vertical este montat în bucșe fixate în corpul mașinii Prin intermediul angrenajelor (Z= ) şi (Z= ), mişcarea de rotaţie este transmisă arborelui de transmisie a Roțile dințate (Z= ) și (Z= ) transmit mișcarea arborelui vertical , la capătul superior al căruia naveta este fixată cu șuruburi Un suport de bobină , având forma unui cilindru, este introdus în navetă Pe părțile laterale ale acestui cilindru sunt găurite găuri pentru a reduce greutatea suportului de bobină rană de bobină firul este pus pe manșonul tubular al suportului bobinei Capătul firului este trecut prin fanta suportului de bobină sub arcul de tensionare și orificiul din cornul suportului de bobină Suveița este introdusă în cavitatea navetei și este împiedicată să se rotească de coarnele situate în locașul plăcii de fixare Începutul apropierii nasului navetei de ac este reglat prin rotirea arborelui vertical cu șuruburile angrenajului slăbit Tensiunea firului navetei care vine din bobină se reglează prin șuruburi prin apăsarea sau slăbirea arcului lamelar montat pe un suport de bobină Mecanismul motorului de țesut Avansarea țesăturii este realizată de două role cu discuri ondulate іТ ale mecanismului motorului țesăturii Ambele role sunt antrenate de la arborele principal Rola din spate ondulată este antrenată de un melc montat pe arborele principal Tăierea viermelui se face cu un unghi variabil de ridicare Datorită acestui fapt, angrenajul cuplat cu melcul se rotește neuniform Se rotește atunci când este în cuplare cu porțiunile înclinate ale spirelor și rămâne staționar în timpul perioadei de angrenare cu porțiunile drepte ale spirelor viermei Aceste mişcări intermitente sunt transmise printr-un arbore vertical la o roată dinţată fixată la capătul inferior al acestui arbore Roata dinţată prin roata dinţată (intermediară) transmite mişcarea la angrenajul , montat pe un arbore vertical gol O rolă ondulată posterioară este montată pe capătul superior al acestui arbore Rola canelata are o cavitate in care este plasata naveta Unghiul de rotatie al rolei canelate din spate este constant Dacă este necesară schimbarea unghiului de rotație, roțile dințate și , care sunt incluse în kitul mașinii, trebuie înlocuite Promptitudinea avansării țesuturilor este reglată prin rotirea viermei pe arborele principal Rola frontală cu caneluri acționează ca un picior de presare și asigură avansarea materialului simultan cu rola din spate În timpul funcționării, cilindrul moletat din față trebuie să se îndepărteze de cilindrul moletat din spate sau să se apropie de acesta atunci când se prelucrează țesături de diferite grosimi Dacă rola moletă din spate se rotește la un anumit unghi în timpul funcționării mașinii, unghiul de rotație al rolei moletate din față se va schimba în funcție de cantitatea necesară de așezare a țesăturii la prelucrarea produsului În acest scop, în mecanismul de transmisie al rolei ondulate frontale este prevăzut un dispozitiv de control, care permite reglarea unghiului său de rotație în timpul funcționării mașinii Rola frontală cu caneluri primește mișcări intermitente de la excentricul , fixat pe arborele principal Excentricul are o suprafață sferică, capul superior al bielei despicate este articulat pe acesta legat la arborele În timpul funcționării mașinii, arborele primește din cele miscari alternative excentrice Prin balansierul , montat pe arbore, și prin împingerea , mișcările alternative sunt transmise ambreiajului de rulare a rolei , care antrenează arborele într-o mișcare sacadată de rotație Ambreiajul asigură deplasarea arborelui într-o singură direcție Arborele este conectat cu arborele prin intermediul unei bucșe canelare pentru a transfera mișcarea la rola frontală Arborele și sunt interconectate printr-un manșon cu fante, astfel încât rola frontală să se poată deplasa la înfilarea materialului fără a perturba conexiunea cinematică dintre arbori Manșonul canelat este fixat cu un știft la capătul drept al arborelui Un arbore canelat cu două fețe este instalat în canelurile manșonului canelat Cheia, la rândul său, este conectată printr-un știft la arborele Arborele este plasat în manșonul , care se poate mișca liber pe acesta Suspensia din stânga a consolei a este fixată rigid pe bucșă cu un șurub de strângere Umerașul din dreapta al suportului este montat liber pe arborele La capătul din față al arborelui este fixată rigid o roată dințată , care este cuplată cu angrenajul al arborelui vertical La capătul inferior al acestui arbore este fixată o roată dințată cilindrice , care transmite rotația către angrenajul Rotul dinţat este montat pe arborele La capătul superior al acestui arbore, rola frontală ondulată Rola din față ondulată este presată pe material de un arc Capătul din stânga al arcului se sprijină pe gulerul a dreapta - în manșonul , presat în corpul mașinii Pentru ca manșonul să nu aibă mișcări de rotație în jurul arborelui , pe acesta este fixat rigid un guler O rolă este instalată pe degetul gulerului , situat în canalul de ghidare orizontal Pentru a trece materialul între role, lucrătorul apasă pedala Tija coboară și rotește pârghia înclinată Prin legătura de legătură , mișcarea este transmisă pârghiei Partea superioară a acestei pârghii, realizată sub formă de furcă, care acoperă manșonul mobil , o va deplasa spre dreapta împreună cu suportul a Rola din față ondulată se va îndepărta de rola ondulată din spate Spring se va comprima Când lucrătorul își scoate piciorul de pe pedală, arcul va readuce cilindrul ondulat frontal în poziția sa de lucru Pentru a modifica unghiul de rotație al rolei frontale atunci când se creează o potrivire a materialului în timpul funcționării mașinii, este prevăzut un dispozitiv special Acest dispozitiv este alcătuit dintr-o pârghie conectată printr-o tijă la o pedală sau un presor de genunchi Cel de-al doilea capăt al pârghiei este conectat la cercelul , al cărui capăt superior este legat prin știftul de tija Degetul este situat în fanta culbutorului Prin apăsarea pedalei, treapta de viteză funcționează prin sistemul oni-sledge mișcă degetul de-a lungul fantei culbutorului, schimbându-i umărul Odată cu creșterea brațului balansoarului, unghiul de rotație al rolei ondulate frontale crește, cu o scădere a brațului, unghiul de rotație scade După cum sa observat anterior, roata liberă a rolei frânate face ca rola moletă frontală să se rotească într-o direcție (în sensul acelor de ceasornic când este privită de deasupra discului) Ambreiajele cu acest design sunt utilizate în diferite mașini de cusut atunci când este necesar să raporteze mișcările intermitente corpului de lucru antrenat Ambreiajul de rulare cu role (Fig ), instalat pe această mașină, este format dintr-un ambreiaj de lucru, cursa (poziție în fig ), ambreiajul de frânare înapoi cu bolțul , clema , role , arcuri și două bucșe încoronate Ambreiajul cursei de lucru și ambreiajul de frânare pentru mișcare inversă sunt instalate liber pe arborele (vezi Fig ) Cușca in o h o (U Sv K Nr desen- S Yar l Tipul modelului rezultat Nr de n per o smeinogska s £ o" ?g Lungime s mm sz S* X • SS Recomandat, frecvență : capul mașinii r/min cu un ac cu două ace - , - VW\ VvVWV WAW - , - , - , - KJ\J\ L~L L-L~L L~L~L-l~l , - , - , - , - VVWĂ VVYVYWn WYVWWA , - - W WWW UWUW - - , - - , - - - , - MWM V/ShMm hmmm - , - , - , , - - - - ' ■ \LLL \ALLLL WvWA fir, marginea superioară a ochiului acului era la , mm sub nasul cârligului Distanța dintre ac și navetă nu trebuie să fie mai mare de , mm Dinții suportului atunci când acul se află în poziția superioară trebuie să fie cu până la , mm deasupra suprafeței plăcii acului Mașină celule Mașină celule firma "Minerva" este concepută pentru atașarea dantelă cu o cusătură navetă cu două fire în zig-zag Mașina este echipată suplimentar cu un mecanism de cuțit care taie materialul sub șireturi Cuțitul superior este fixat fix deasupra plăcii acului Cuțitul inferior este încărcat cu arc și primește mișcări de translație Funcționează sincronizat cu acul Acul are două tipuri de mișcare Acesta primește mișcări în sus și în jos de la mecanismul manivelei; mecanismul de deviere a acului permite deplasarea acestuia de-a lungul platformei la dreapta și la stânga, oferind o lungime de deviere de până la mm Pârghia de preluare a firului este articulată Avansarea țesăturii este asigurată de un mecanism cu cremalieră și pinion Naveta este semnificativ mărită în dimensiune Suveica cu cârlig conține cu % mai mult fir decât o bobină de calibrul Naveta are o lubrifiere automată centralizată Ungerea celorlalte mecanisme ale mașinii este centralizată, cu alimentare cu ulei a pieselor de frecare cu fitil Nodurile mecanismelor încărcate sunt montate în rulmenți cu ace Mașină clasa - Mașină clasa - compania "Minerva" £-conceput pentru coaserea țesăturilor medii și groase cu o cusătură în zig-zag cu o cusătură în două fire '■> Acționarea mașinii de la motorul electric prin ambreiajul de fricțiune Arborele principal este amplasat în doi rulmenți Recuperarea filetului cu pârghie articulată ^ Și Ch a} efectuează două tipuri de mișcări: primește mișcări de translație de la mecanismul manivelei, oscilând pe linie (de-a lungul platformei mașinii) de la mecanism de deviere a acului Rotația de la arborele principal la arborele intermediar este transmisă printr-o transmisie cu curea dințată (/= : ) Naveta primește mișcări uniforme de rotație de la arborele navetei, situat peste platformă, cu un raport de transmisie і= : Dimensiunea navetei în comparație cu dimensiunea mașinii navetă tip cl mărită pentru a mări lungimea fire înfășurate pe bobină până la % Mecanism motor din țesătură cu cremalieră și pinion Cursa inversă a șinei este controlată manual cu ajutorul unei pârghii situate pe suportul manșonului mașinii Componentele principale ale mecanismelor încărcate sunt montate în rulmenți cu ace Ungerea mecanismelor fitil centralizat Specificația mașinii Frecvența de rotație a arborelui principal, *• rpm Lungimea cusăturii în ambele direcții, mm Până la Lățimea zig-zag, mm Până la Înălțimea piciorului de ridicare deasupra nivelului plăcii acului, mm Ace Tip , Nr , NO, , Fire de bumbac , tex X X (Nr / / ) - , tex X X (Nr / / ) GOST - ■ Plecarea unui manșon, mm Greutatea capului, kg Motor electric: putere, kW , n turația arborelui motorului, rpm MAȘINI DE CUUTAT Marginile părților de îmbrăcăminte din țesătură tricotată și unele materiale textile se sfărâmă rapid după coasere, ceea ce duce la eșecul cusăturii Pentru a proteja marginea cusăturii pieselor de îmbrăcăminte de vărsare, este necesar să o acoperiți Suprafilarea marginii cusăturii se realizează fie simultan cu cusătura cusăturii pe o mașină de cusut și suprafilare, fie separat Ochiurile de suprafilare sunt legate structural de ochiurile de lanț, dar forma lor este semnificativ diferită de ochiurile de lanț drepte obișnuite Obținerea unei cusături overlock se realizează prin ghidarea firului peste marginea cusăturii, tăiată anterior paralel cu linia cusăturii O astfel de linie, în plus față de firele situate de-a lungul cusăturii, are fire care supraturnează marginea cusăturii O linie acoperită se obține folosind unul sau două fire (Fig , a, b, c) Mașinile de cusătură în lanț cu un singur fir sunt folosite pentru îmbinarea capetele capeților țesăturilor de lână și semi-lână și pentru coaserea pieilor de blană Mașinile care efectuează o cusătură de lanț cu două fire sunt utilizate în industria de îmbrăcăminte, încălțăminte și mercerie pentru suprafilarea secțiunilor de țesături largi Orez Tipuri de suprafilare și ochiuri combinate Linia de cusătură-surfilare este formată din trei fire (Fig , d, e) Pentru întărirea cusăturii, se folosesc mașini cu o cusătură-overlock cu patru fire (Fig , e) În plus, în prezent, mașinile de cusut și de suprafilare execută cusături combinate cu ochiuri (Fig , g) sau cusături de lant cu fir dublu (Fig ) Astfel de mașini efectuează două operații simultan: cusătura și suprafilarea marginilor cusăturii, ceea ce crește dramatic productivitatea muncii PROCESUL DE FORMARE A CUSCĂTURILOR DE MUCHII Formarea unei cusături overlock cu fir dublu În formarea unei cusături de suprafilare cu fir dublu sunt implicate bucla stânga (Fig , a), distribuitorul și acul Acul cu fir A străpunge materialul și cade în poziția sa cea mai de jos Looperul din stânga cu al doilea fir B înfilat în el este situat în stânga acului la o distanță egală cu - , mm Expansorul se află în acest moment în partea dreaptă a acului Când acul este ridicat cu - , mm, firul său formează o suprapunere de buclă deasupra ochiului acului, în care bucla intră cu gura sa în timp ce se deplasează de la stânga la dreapta În momentul în care bucla este capturată, nasul looperului ar trebui să fie deasupra marginii superioare a ochiului acului cu o cantitate c egală cu , - mm (Fig ), iar decalajul dintre ac și looper ar trebui să fie de , mm Expander în acest moment își începe mișcarea de la dreapta la stânga Acul continuă să se ridice Looperul, deplasându-se spre dreapta, își trage firul în bucla firului acului Distribuitorul, deplasându-se spre stânga, se apropie de looper, astfel încât un corn să fie între looper și firul de looper, iar celălalt să fie pe cealaltă parte a firului Ca urmare, firul B al buclei este capturat de coarnele expanderului (Fig , c) În plus, distribuitorul transferă bucla firului firului de încleștare din stânga capturat de acesta prin secțiunea de material și o aduce la linia de mișcare a acului În acest caz, nasul de împrăștiere ar trebui să depășească linia de mișcare a acului cu - , mm În acest moment, materialul se deplasează la lungimea cusăturii Acul, coborând, intră în bucla situată pe cornul expansorului În acest caz, expanderul începe să se miște spre dreapta, iar acul, coborând mai mult, ține această buclă deasupra țesăturii Înaintarea țesutului în acest moment se încheie (Fig , a) Acul străpunge apoi țesutul Looper-ul, deplasându-se spre stânga, scapă bucla firului acului Expander, luna aceasta deplasându-se spre dreapta, resetează bucla firului de buclă Acul și buclele, când revin în poziția inițială cu ajutorul alimentatoarelor de fir, își strâng buclele (Fig , e) După coborârea aculului în poziția sa cea mai joasă, ciclul mașinii se repetă Cu această metodă de formare a unei cusături de suprafilare, este necesar ca looperul să treacă în spatele acului, iar distribuitorul să treacă prin fața acului Este posibil să se asigure o astfel de interacțiune atunci când looperul și distribuitorul se mișcă în plan vertical numai cu o traiectorie înclinată a acului spre verticală sau la utilizarea unui ac arcuit Unghiul de înclinare a traiectoriei de mișcare a acului către planul vertical în mașini celule este - ° Formarea unei cusături overlock cu trei fire Când se formează o cusătură overlock cu trei fire, expanderul este înlocuit cu al doilea looper drept (Fig , a) Cel de-al treilea fir B este trecut în acest looper Procesul de formare a unei cusături cu trei fire este similar cu procesul de formare a unei cusături cu două fire și Orez Procesul de formare a unei cusături overlock cu trei fire buclele și acele nu se schimbă De asemenea, distanțele a și c sunt aproximativ păstrate (vezi Fig , i și b) Când acul este ridicat, bucla stângă cu nasul intră în bucla firului acului și își introduce firul în ea Acul continuă să se miște în sus, iar looperul din stânga se deplasează spre dreapta, trecând firul în bucla firului acului Nasul looperului drept, când se deplasează spre stânga, trece în spatele looperului stâng între corp și firul său B (Fig , c) Acul, continuând să se miște în sus, iese din țesătură, iar bucla firului acului este ținută de looperul din stânga Looper-ul din dreapta, continuând să se deplaseze spre stânga, urcă prin tăietura țesăturii și își transferă și firul Câinele de transport în acest moment mută țesăturile cusute pe lungimea cusăturii La coborârea acul, acesta trece prin spatele looperului între corpul său și fir (Fig , d) Apoi, acul străpunge țesutul Looper-urile se mută înapoi în pozițiile lor inițiale, în timp ce looper-ul stâng cade bucla firului acului, iar looper-ul drept - bucla looper-ului stâng (Fig , e) Când buclele diverge, cusătura este strânsă cu participarea alimentatoarelor de fir Acest lucru încheie ciclul de lucru pentru formarea unei cusături overlock cu trei fire MAȘINI ȘI CU VEDERE -A ȘI KL I Mașină -A clasa Conceput pentru cusătura părților diferitelor articole de îmbrăcăminte^cu tăierea și suprafilarea simultană a marginii cusăturii, precum și pentru suprafilarea cusăturilor realizate anterior În funcție de operația efectuată la mașină, se pot obține cusături de margine în două sau trei fire [ , ] Spre deosebire de mașina clasa -A mașină clasa echipat cu un mecanism diferențial al alimentatorului de țesuturi, care are două rafturi de viteze Instalarea acestui mecanism previne întinderea țesăturii tricotate atunci când se formează o cusătură Restul mecanismelor sunt aceleași ca la mașina clasa -A Mașinile sunt echipate cu un dispozitiv de ungere centralizată a pieselor montate pe arborele principal Interacțiunea corpurilor de lucru (ace, bucle, cuțit și cremalieră) ale mașinii clasa -A prezentată în ciclogramă (Fig ) La construirea ciclogramei, poziția superioară extremă a acului a fost luată ca poziție inițială la ° Acul se deplasează din poziția de sus în poziția cea mai de jos atunci când arborele principal este rotit cu ° Intrarea acului în țesăturile cusute depinde de grosimea țesăturii și are loc atunci când arborele principal este rotit cu - ° (punctul A al ciclogramei) Ieșirea acului din țesut are loc în punctul B, care corespunde rotației arborelui principal la un unghi de - ° În momentul schimbării direcției de mișcare, looper-urile au o ușoară întârziere în virajul principalului arborele la un unghi de - °, apoi se mișcă în direcții diferite, adică diverg (punctele C și D) Apoi looper-urile se deplasează unul spre celălalt Caracteristicile tehnice ale mașinilor Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii, mm , - Lățimea supraturnării, mm - Grosimea maximă a țesăturilor cusute, mm Ace Tip , grupa A, nr , , , (GSKhZT - ) fire: bumbac tex X (Nr / ) - , tex X (nr / ) GOST - mătase , tex X (Nr / ) GOST - Dimensiunea capului mașinii, mm X X Greutatea mașinii, kg , ' Motor electric: putere, kW , viteza arborelui, rpm Unghiul de rotație al arborelui principal grav / gg Z Acul Mișcare în afară Mutare і j Lucrând la stânga / Acul în fir Xth mutați în sus Looper Mișcare în direcții opuse Mișcare spre sus B J Cuțit ' /d! cursa schvpzhepie țesut continuu, dar în direcția opusă și rpGiotaioitsgo Când marginea dreaptă a buclei se aliniază cu un chiііn a motorului electric prin cureaua B și are viteza # Z n" = - = rpm Curea de transmisie A conectează scripetele de antrenare O și scripetele de mers în gol (vezi Fig și ) situate pe arborele principal Când apăsați pedala stângă în timp ce porniți dispozitivul semiautomat, inelul transferă cureaua de transmisie de la scripetele O la scripetele O În același timp, stratul transferă cureaua de transmisie de la scripetele inactiv la scripetele de lucru Arborele principal în acest moment se va roti cu o frecvență pv care poate fi calculat folosind formula unde Pdv este frecvența de rotație a arborelui motorului, rpm; t>w - diametrul scripetelui de lucru al arborelui principal al dispozitivului semiautomat, mm; K este un coeficient care ia în considerare pierderile de alunecare a centurii, egal cu , n \u d - , " rpm la - Scripeții /? și £> , care primesc rotație prin cureaua A, sunt în gol în acest moment Înainte de tăierea țesăturii, cureaua de transmisie A este transferată prin stratul de la scripetele De la scripete /) p Dispozitivul semiautomat va comuta la un nivel inferior frecvența de rotație a arborelui principal, care în acest caz va fi egală cu: "B \u d" Dv ? ^ i \u d , i \u d rpm D Dm - Orez , Schema mecanismului de pornire și oprire a dispozitivului semiautomat clasa -P La această frecvență de rotație a arborelui principal, mecanismul cuțitului este pornit și țesutul este tăiat După aceea, stratul transferă cureaua de transmisie de la scripetele de lucru la relanti Mecanismul de pornire și oprire a dispozitivului semiautomat Mecanismul de pornire și oprire îndeplinește următoarele funcții; ) când dispozitivul semiautomat este pornit, transferă cureaua de transmisie de la scripetele de mers în gol în cea de lucru și, de asemenea, blochează blana ridicare picioruş presor şi maşini de tăiat firul bobinei; ) înainte de a tăia bucla, transferă cureaua de transmisie de la scripetele de mare viteză la scripetele de viteză mică; ) după terminarea ciclului de lucru, transferă cureaua de la scripetele de lucru în relanti; ) frânează arborele principal și apoi îl oprește în poziția superioară extremă a acului Mecanismul de pornire și oprire (vezi Fig ) are următorul dispozitiv La capătul arborelui principal, pe rulmenți este instalat un scripete inactiv , iar lângă acesta, scripetele de lucru și roata sunt fixate rigid cu un știft conic Pe acest deget se pune o rolă Rola este situată între arcurile de absorbție a șocurilor Pe spatele suportului de manșon este atașat un suport, în ale cărui șuruburi centrale , fixate cu piulițe de blocare, cadrul al mecanismului de oprire este pivotant montat Cadrul poate fi rotit pe aceste șuruburi Prin cadrul de ghidare trece o tijă cu un arc montat liber Un șurub de reglare este înșurubat în marginea de ghidare inferioară a cadrului Șurubul presează arcul , care apasă pe suportul de ghidare , care este înșurubat de tija Arcul tinde să împingă tija în sus La procesul cadrului este atașat stratul al curelei de transmisie Un arc este instalat între suportul de manșon și cadrul , care tinde să întoarcă partea superioară a cadrului departe de muncitor și astfel să oprească mașina Pe ramura orizontală a cadrului , situată în stânga, se fixează o tijă cu un șurub balama, care trece prin deschiderea platformei O pârghie este fixată rigid pe partea superioară a tijei, al cărei capăt superior blochează mecanismul cuțitului atunci când mașina este oprită Partea de mijloc a tijei este conectată printr-un lanț de pedala stângă pentru a porni dispozitivul semiautomat Capătul inferior al tijei are o decupare Sub acțiunea arcului , pârghia , care este atașată de jos de platformă cu un șurub balama, tinde să intre în această decupare La capătul din spate al pârghiei , este atașat un bloc în formă de pană , conceput pentru a transfera cureaua de transmisie la o viteză redusă a arborelui principal și pentru a opri dispozitivul semiautomat Pârghia , articulată pe suportul dispozitivului semiautomat, se rotește în sens invers acelor de ceasornic sub acțiunea arcului , apăsând pe blocul La cel de-al doilea capăt al acestei pârghii este fixată rola , care intră în canelura figurată a pârghiei Axa a pârghiei cu două brațe trece printr-un suport de orificiu traversant Brațul inferior al pârghiei este conectat pivotant la balansierul Axa este montată fix în culbutorul acestei pârghii, fixat în suportul de antrenare Al doilea capăt al rockerului pârghia este un strat al curelei de transmisie semiautomată Mecanismul funcționează după cum urmează Dacă apăsați piciorul pe pedala stângă, tija de pornire se va coborî și prin procesul orizontal al cadrului o va întoarce către muncitor Stratul va transfera cureaua de la scripetele inactiv pe cel de lucru Capătul superior al tijei în acest moment va ieși din canelura camei de oprire semiautomate Cadrul va lua o poziție înclinată și va fi ținut în această poziție de pârghia de comutare , care va intra în decupajul al tijei Arcul va fi comprimat Blocul în formă de pană , fixat pe pârghia , sub acțiunea arcului se va îndepărta de pârghia Pârghia , la rândul său, sub acțiunea arcului , se va întoarce în sens invers acelor de ceasornic în jurul axei sale Rola a acestei pârghii se va deplasa de-a lungul fantei basculantei și se va întoarce în sens invers acelor de ceasornic În acest moment, retractorul inferior / va transfera cureaua de transmisie de la scripetele cu rotație lentă £> pe scripetele cu rotație rapidă De a transmisiei Arborele principal se va roti la rpm Cu această poziție a stratului superior și a stratului inferior , marginea stângă a butonierei este acoperită, se realizează primul priză pe spate și marginea dreaptă a butonierei este acoperită O camă este fixată cu două șuruburi în fanta discului de copiere Când discul de copiere este rotit în sensul acelor de ceasornic (când este privit de deasupra mașinii), came se apropie de teșirea clichetului , care este fixat pe pârghie Când cama apasă pe teșit, pârghia de comutare se va întoarce săgeata în sensul acelor de ceasornic la un anumit unghi Cu toate acestea, pârghia de comutare nu va ieși încă din decupajul al tijei Blocul , acționând asupra capătului pârghiei , îl va întoarce în jurul axei în sensul acelor de ceasornic Rola , care se deplasează de-a lungul fantei pârghiei cu două brațe , o va roti în sensul acelor de ceasornic Brațul inferior al acestei pârghii prin basculătorul va muta ramura de la lucrător Decalajul va muta cureaua de transmisie de la scripetele De rotație rapidă la scripetele de transmisie cu rotație lentă Arborele principal se va roti la o frecvență mai mică În acest moment, mecanismul de tăiere a buclei este pornit, iar execuția celei de-a doua bartack se încheie Discul de copiere continuă să se miște continuu Cama de oprire , situată pe disc, apasă pe proeminența clichetului Pârghia se va roti în sensul acelor de ceasornic (când este privită de deasupra dispozitivului semiautomat) la un unghi mai mare și iese din decupajul al tijei de pornire cadrul , sub acţiunea arcului anterior comprimat , se deplasează din poziţia înclinată în verticală Tija se află apoi sub came a scripetei de lucru a mașinii Roata de lucru, care se rotește prin inerție, apasă profilul camei pe tija a întreruptorului, iar aceasta din urmă, pe măsură ce raza profilului camei crește, se duce în jos Arcul al tijei este comprimat de suportul de ghidare , iar energia cinetică este consumată în comprimarea acestui arc Odată cu rotirea suplimentară a arborelui principal și a camei , cavitatea camei va fi în partea de jos Tija comutatorului va fi ridicată rapid de arcul comprimat Cama scripetelui de lucru se va opri în poziția superioară a acului Cu toate acestea, el nu oprește scripetele în sine, iar acesta din urmă continuă să se miște prin inerție În timpul mișcării împreună cu scripetele de lucru, arcul se sprijină pe rola montată pe știftul camei și este comprimat Un arc de amortizare din scripetele de lucru înmoaie lovitura atunci când dispozitivul semiautomat este oprit la ralanti Pentru o oprire de urgență a dispozitivului semi-automat în timpul coaserii butonierei, de exemplu, în momentul ruperii firului sau ruperii acului, dispozitivul semi-automat are următorul dispozitiv Pe partea dreaptă a platformei se află un mâner fixat pe arborele Axul este instalat în mareele platformei O camă având un profil special este montată rigid pe arbore Pe arborele dintre came și urechea platformei din stânga este instalat un arc Un capăt al acestui arc este conectat la came , al doilea este fixat pe urechea platformei Rola de pârghie este presată pe profilul camei sub acțiunea arcului Pentru a opri dispozitivul semiautomat, este necesar să rotiți mânerul de la cel de lucru Cama , care se rotește împreună cu arborele , va apăsa pe rola pârghiei Pârghia se va roti în sensul acelor de ceasornic (când este privită de deasupra dispozitivului semiautomat) la un unghi la care al doilea braț al pârghiei se va decupla de decupajul al tijei Dispozitivul semiautomat se va opri Când se oprește, cureaua de transmisie trebuie să fie amplasată pe scripetele inactiv Acest lucru se realizează prin instalarea unei ramuri în procesul cadrului , cu o slăbire preliminară a șurubului de pe manșonul kvchtlattestl, cureaua poate fi transferat la scripetele inactiv puțin mai devreme sau mai târziu Pentru a face acest lucru, slăbiți cele două șuruburi din partea inferioară a discului copiator și mutați cama de-a lungul fantei din culise a discului copiator și în sensul de rotație a discului sau împotriva acestuia La deplasarea camei în direcția de mișcare a discului, dispozitivul semiautomat va fi oprit mai devreme, deoarece cama discului va ajunge mai devreme la clichetul al pârghiei și va decupla această pârghie de tija va transfera cureaua de transmisie de la fulia de lucru la fulia de gol Momentul de transfer al curelei la scripetele de mers în gol trebuie ajustat astfel încât mașina semi-automată să se oprească complet după ce mecanismul de alimentare a țesăturii mișcă țesătura spre dreapta după ce se face cea de-a doua bartă Forța de presiune a tijei asupra camei a opritorului semiautomatic depinde de forța elastică a arcului , valoarea care se reglează prin șurubul cu piulița de blocare a șurubului slăbită anterior Toate suprafețele de frecare sunt lubrifiate în mecanism prin orificiile din corpul dispozitivului semiautomatic Mecanism de tăiere a firului navetă După ce se face bucla, lucrătorul apasă pedala dreaptă, se ridică piciorul și se tunde firul navetei Dispozitivul de tăiere a firului de bobină este plasat sub platformă Orez , Schema mecanismului de tăiere a firului navetă al dispozitivului semiautomat clasa -P și își face mișcarea pe platformă, trecând peste setul navetei Pe axa orizontală (Fig ), instalată în orificiul suportului fixat în dreapta manșonului dispozitivului semiautomat, este plantată liber o pârghie cu două brațe Brațul orizontal al acestei pârghii este conectat la pedala de ridicare a piciorului drept, iar la capătul brațului vertical este înșurubat un știft cu bile Știftul cu bilă intră în gura furcii brațului culbutor cu două brațe Culbutorul este atașat în partea inferioară la platforma mașinii semiautomate cu un șurub balama Al doilea capăt al culbutorului este realizat sub forma unei furci care înconjoară știftul , care este conectat rigid la placa , deplasându-se în ghidajele corpului fix peste platformă În această placă este înșurubat un șurub balama , care intră în culisele dispozitivului de preluare a firului Șurubul de preluare a firului este conectat la placă peretele (vezi Fig ), pe care este fixat cuțitul fix (vezi Fig ) Cuțitul mobil este fixat pe placa cu două șuruburi Când apăsați pedala dreaptă, pârghia se rotește în jurul axei în sensul acelor de ceasornic (când este privită din lateralul lucrătorului) Brațul vertical al acestei pârghii cu o furcă va roti balansoarul în jurul balamalei în sens invers acelor de ceasornic (când este privit de deasupra dispozitivului semiautomat) Furca din față a acestui basculant va deplasa placa în dreapta celei de lucru La mutarea șurubului plăcii va întoarce firul în jurul axei în sensul acelor de ceasornic Capătul din față al scoaterii firului, realizat sub formă de cârlig, în acest moment desfășoară firul din bobină, care este necesar pentru formarea primei cusături din bucla următoare În urma tragetorului de fir se mișcă un cuțit care, aducând firul la cuțitul fix, îl taie Arcul , al cărui capăt este atașat de platforma mașinii, iar celălalt de culbutorul , restabilește mecanismul de tăiere a firului în poziția inițială după îndepărtarea piciorului de pe pedală Ridicarea picioruşului presor şi deplasarea dispozitivului de tăiat firul bobinei sunt posibile numai atunci când dispozitivul semi-automat este oprit Pentru aceasta, este prevăzut un dispozitiv special de blocare Mecanism de pozare a firelor Pe arborele cu came (Fig ), sunt fixate cu șuruburi de blocare două came și Pârghiile cu două brațe și sunt montate pivotant pe axa a suportului mecanismului, care sunt apăsate pe came cu două izvoare Deasupra camelor de pe arborele cu came este fixat un excentric , pe care este pus capul despicat al bielei Celălalt capăt al bielei trece în manșonul de ghidare, care este solidar cu cadrul , care poate oscila în jurul axei , fixată în suportul stivuitorului de fire Arcurile tampon și sunt montate la capătul bielei pe ambele părți ale bucșei, lipindu-se de știfturile fixate pe tija de legătură De jos, un pieptene este atașat fix de suport cu șuruburi, având două caneluri a și b Tija intră în aceste caneluri, conectată rigid cu șuruburi la tija Tija este instalată în bucșele de ghidare ale suportului de stivuitor Capătul său inferior este trecut prin legătura de cadru La capătul frontal al tijei este fixat un suport , în orificiul căruia este instalat un stivuitor de fire de carcasă La începutul butonierei, acul face mai multe injecții Stivuitorul cu firul de întărire se află în acest moment în fața acului, deoarece pre-strângerea are loc fără firul de închidere Apoi stivuitorul se deplasează în sus cu acul până la linia de coasere a marginii stângi a butonierei Ac, făcând mișcări alternative, fixează capătul firului cadrului Stivuitorul de fire a cadrului se va deplasa spre marginea stângă a buclei datorită excentricului montat pe arborele cu came Arborele cu came primește o rotație continuă în sensul acelor de ceasornic de la discul copiator (vezi Fig ) Când arborele cu came se rotește, excentricul (vezi Fig ) deplasează biela de-a lungul platformei de la cea de lucru, comprimând arcul tampon În acest moment, proeminența camei ajunge la sfârșitul pârghia și o rotește în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic Al doilea capăt al acestuia, acționând pe ster- Orez , Schema mecanismului de așezare a filetului carcasei dispozitivului semiautomat clasa -P zhen , îl scoate din canelura b a pieptenului Tija se rotește la un anumit unghi Suportul fixat la capătul acestei tije cu stivuitorul se rotește spre dreapta în raport cu acul Sub acţiunea unui arc tampon comprimat , legătura de cadru se roteşte în jurul axei sale şi deplasează tija în canelura a Arcul ține tija în canelură, iar stivuitorul este situat în spatele acului pe marginea stângă a buclei Apoi, la supraturnarea marginii stângi a butonierei, firul gimp este acoperit Continuând mișcările de rotație, excentricul mută biela în acest moment către cea de lucru Aceasta comprimă arcul tampon Când marginea stângă a butonierei este acoperită și materialul se deplasează spre jumătatea stângă a lățimii marginii, urechiul cu came se va apropia de pârghia și va roti această pârghie în sens invers acelor de ceasornic (când este privită de sus semi-automat) Cel de-al doilea capăt al acestei pârghii, care acționează asupra tijei , o va decupla din canelura a a pieptenului Stivuitorul se va deplasa spre dreapta față de ace Se va face cusătura Sub acțiunea unui arc tampon comprimat , cadrul de legătură va deplasa tija în canelura b Arcul ține tija în canelura b Stivuitorul în acest moment este amplasat în fața acului pentru alimentarea gumei la supraturnarea marginii drepte a butonierei Reglarea mecanismului Firul gimp trebuie alimentat în momentul în care materialul începe să se miște spre dreapta când se realizează marginea stângă a butonierei Apoi mecanismul ar trebui să rămână în această poziție până la capătul marginii stângi a butonierei Acest lucru se realizează prin reglarea corespunzătoare a camei fixată pe arborele cu came Promptitudinea transferului firului carcasei de către stivuitorul pe marginea dreaptă a buclei este reglată prin setarea camei Prin instalarea excentricului , se reglează oportunitatea acțiunii arcurilor tampon asupra mecanismului stivuitorului La sfârșitul ciclului semi-automat, stivuitorul trebuie să fie amplasat în fața acului Stivuitorul se instalează în raport cu acul prin deplasarea tijei cu șuruburi slăbite , iar în înălțime - prin deplasarea acestuia în punctul de atașare cu șurubul slăbit Stivuitorul nu trebuie să atingă piciorul presor în timpul funcționării În timpul ajustării, ar trebui să monitorizați fiabilitatea arcurilor , și Bucșele arborelui cu came, excentricul , axa de pivotare a pârghiilor și , bucșele de ghidare a tijei și axa de pivotare a pârghiei sunt supuse lubrifierii în acest mecanism О BUCLA SEMIAUTOMATĂ KL FIRMELE "MINERVA" Semi-automat clasa (Fig ) este conceput pentru coaserea butonierelor drepte pe țesături de lână, bumbac, in și mătase, precum și pe țesături cu fibre sintetice, raion și tricotaje cu o cusătură zig-zag de lanț cu un singur fir Comparativ cu butonierele cu cusătură semi-automate, aceasta Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Număr de puncții cu ace, min Lungimea buclei, mm - Lățimea butonierei acoperite, mm Până la Lățimea marginii butonierei acoperite, mm , - Distanța dintre marginile buclei, mm , - Numărul de cusături în butoniere de mm - Numărul de cusături în priză - Înălțimea picioarelor de ridicare deasupra nivelului plăcii acului, mm Ace Tip , grupa F, nr , , , (GOST - ) d fire: bumbac mat (fir) , tex X X (Nr / / ) - , tex X X (Nr / / ) GOST - mătase , tex X (Nr / ) GOST - Greutatea capului semiautomat, kg Orez , Schema de proiectare a dispozitivului semiautomat celule mașina semiautomată este cea mai productivă, deoarece nu are fir de expandare și nu necesită timp pentru a reumple bobina Firul din bobină este alimentat numai în ac O buclă făcută cu o cusătură de lanț este puternică Pe partea superioară a marginii, bucla are o cusătură de satin, iar pe partea inferioară - sub formă de noduri [ ] Proces de realizare a buclei Țesătura este plasată sub labele ridicate Când pedala este apăsată, dispozitivul semi-automat este pornit, picioarele coboară automat și apasă materialul pe placa de avans În același timp, căruciorul de avans cu pânza prinsă se deplasează din poziția de mijloc la stânga pentru a acoperi marginea dreaptă a buclei I (Fig , b) În acest caz, materialul se deplasează intermitent înainte către muncitor Când coase o butoniera, acul face două tipuri de mișcări: alternativ în sus și în jos și oscilând de-a lungul liniei după fiecare înțepare a țesăturii cu un ac La capătul muchiei drepte se face primul priză înapoi // Atunci când faceți un priză, acul nu crește oscilația Pentru a mări lățimea zig-zagului și a priză înapoi, căruciorul de avans cu materialul prins de labe primește mișcări transversale sacadate Aceste mișcări sunt în concordanță cu deviațiile acului, astfel încât înainte ca acul să facă o injecție la stânga, transportul de avans cu țesutul este deplasat spre dreapta și invers Lățimea zig-zagului va fi egală cu lățimea buclei La efectuarea unui priză, mișcarea longitudinală a țesăturii se oprește După ce se efectuează primul priză înapoi, căruciorul de avans se oprește din mișcare Țesătura rămâne decalată spre dreapta de lățimea tivului și distanța tivului c După aceea, marginea stângă a butonierei /// este acoperită Țesătura se deplasează intermitent înapoi de la muncitor Marginea stângă a butonierei va fi poziționată pe canelura din placa acului Când marginea stângă a butonierei este egală cu dreapta, se execută a doua bara de bara IV Căruciorul de avans din pânză în acest moment primește doar mișcări sacadate pe platformă După terminarea celei de-a doua chinuri, căruciorul de alimentare cu țesătura se deplasează spre stânga, astfel încât mijlocul butonierei să fie situat lângă canelura plăcii acului Acul face apoi o cusătură pentru a asigura cusătura pentru a preveni uzura După aceea, aparatul se va opri automat Când mașina este oprită, mecanismul cuțitului este activat simultan, care asigură tăierea materialului între marginile butonierei, mecanismul de tăiere a firului și mecanismul de ridicare a piciorului Procesul de formare a cusăturii O cusătură în zig-zag cu un singur fir de lanț este formată prin interacțiunea mecanismelor acului, a două distribuitoare și a unui motor de țesătură Acul face mișcări alternative în sus și în jos și mișcări transversale de-a lungul buclei Widers și (Fig ) primesc mișcări oscilatorii în jurul axelor lor și la un unghi de oscilație egal cu °, iar la un anumit moment au o stație Mișcările oscilatorii cu un împrăștiator stânga și împrăștiatul din dreapta sunt obținute dintr-o came triradială fixată pe arborele principal al dispozitivului semiautomat Ambele expansoare primesc simultan mișcări fie la dreapta, fie la stânga în raport cu ac Orez , Procesul de formare a unei linii și a unei cusături într-un dispozitiv semiautomat celule Butoniera începe cu înțepătura corectă a acului Acul ghidează firul prin țesătură în poziția cea mai de jos, cu perforarea corectă În acest caz, ochiul acului trebuie să fie cu mm mai jos decât planul superior al plăcii acului (poziția I), iar nasul distribuitorului din stânga în acest moment trebuie să fie situat în stânga acului la o distanță de , mm Când acul se ridică din poziția inferioară cu , mm și formează o buclă de suprapunere pe partea canelurii scurte (poziția II), nasul distribuitorului din stânga se apropie de acul și intră în bucla acului Odată cu rotirea suplimentară a arborelui principal, acul se ridică, iar distribuitorul din stânga (poziția III), captând bucla la ac, continuă să se miște în sensul acelor de ceasornic Când acul părăsește materialul (poziția IV), acesta se abate spre stânga, iar materialul se deplasează la lungimea cusăturii Distribuitorul din stânga, deplasându-se în poziția extremă dreaptă, îl face să se ridice (poziția V) Profilul distribuitorului este realizat în așa fel încât bucla să se extindă, înclinându-se spre stânga Acul coboară din nou și străpunge țesutul a doua oară Cu vârful său, intră în bucla situată pe expanderul din stânga Distribuitorul din stânga lasă o buclă c?i pe ac și se mișcă în sens invers acelor de ceasornic (spre stânga) Acul, continuând să cadă, taie bucla a i, care se desprinde de expanderul din stânga (poziția VI) Ambele distribuitoare se rotesc în sens invers acelor de ceasornic (poziția VII) Nasul alezei drepte se apropie de ac Acul în acest moment se ridică din poziția inferioară și formează o buclă ag După ce acul dă bucla expandatorului din dreapta, acesta părăsește materialul și se abate spre dreapta (poziția VIII) Mecanismul de alimentare mișcă materialul pe lungimea cusăturii " În poziția extremă stângă, împrăștiatul din dreapta are un suport, iar bucla în acest moment, datorită profilului împrăștiatorului, se află la baza acestuia (poziția IX) Acul face intepatura dreapta si, miscandu-se in jos, cu varful intra in bucla situata pe distribuitorul din dreapta Coborând în poziția cea mai de jos, acul scurtează bucla, iar aceasta din urmă iese din distribuitorul din dreapta, trăgându-se în sus până la material (poziția X) Apoi procesul se repetă Pentru o rotație a arborelui principal, acul străpunge materialul de două ori Distribuitorii interacționează alternativ cu acul Avansarea țesutului are loc după fiecare puncție cu ac mecanismul acului Acul primește mișcări alternative și transversale de la două mecanisme: mecanismul mișcărilor alternative (Fig ) și mecanismul mișcărilor transversale ale acului, ale căror verigi conducătoare sunt situate pe arborele principal Pe arborele principal , situat sub platformă în doi lagăre de rulare și într-un lagăr aluat, patru șuruburi sunt fixate cu o roată dințată cilindrice , care transmite rotația angrenajului , plasat pe axa în rulmenți cu ace Axa este fixată cu un șurub de blocare în orificiul din corpul dispozitivului semiautomat La capătul din spate al arborelui principal, un scripete de lucru este fixat rigid cu un șurub și o cheie, realizate dintr-o singură piesă cu o camă a mecanismului automat Orez , Mecanismul unui ac al unui dispozitiv semiautomat celule oprirea automată a dispozitivului semiautomat Rulmenții de rulare sunt montați în manșonul al carcasei semiautomate Rulmentul de alunecare este fixat cu un șurub în valul dispozitivului semiautomat Angrenajul cu excentric are o viteză de rotație de două ori mai mare decât a arborelui principal Prin urmare, pentru o rotație a arborelui principal, acul face două mișcări alternative Capul inferior al tijei de legătură cu rulmenți cu ace încorporați este așezat pe excentricul Capul superior al bielei este conectat pivotant la culbutorul prin șurubul și piulița Acest culbutor este fixat la capătul din spate al arborelui oscilant situat în doi lagăre de alunecare La capătul frontal al arborelui oscilant al acului, se fixează un jug cu un șurub de strângere Capul superior al bielei - este pus pe axa acestui jug O lesă este introdusă în orificiul capului inferior al tijei de legătură , care este conectată printr-un șurub de blocare la tija de ac Bara de ac este situată în ghidajele cadrului Axa de balansare a cadrului este știftul , situat în orificiul manșonului mașinii și fixat cu o piuliță Un șurub este înșurubat în capătul știftului balamalei , ținând cadrul de mișcări longitudinale Un balon cu ac este introdus în orificiul de capăt al tijei acului și se fixează cu un șurub Când arborele principal se rotește prin angrenajul , angrenajul cu excentricul , biela și culbutorul , arborele primește mișcări oscilatorii și apoi prin culbutorul frontal și biela acul bara cu acul primește mișcări alternative Cursa acului este de mm Veriga principală a mișcărilor transversale ale acului este o came triradială , fixată cu două șuruburi de blocare și pe arborele principal Șurubul (întâi în sensul de rotație al arborelui principal)" este instalat pe partea plată a arborelui Cama este acoperită de o furcă , care este susținută de un șurub balama Capul inferior al bielei este articulat cu un șurub de tija furcii o biela este atașată de umărul din față cadrul printr-un șurub , al cărui capăt inferior este conectat printr-un șurub balama excentric de cadrul oscilant al tijei acului Atunci când arborele principal se rotește de la camea triradială , furca primește mișcări oscilatorii cu unele stații în jurul suportului Aceste mișcări sunt transmise prin biela către cadrul , iar de la aceasta prin biela cadrul , montat pe degetul , primește mișcări oscilatorii Împreună cu cadrul , tija de ac se abate în momentul în care acul - părăsește materialul Pentru a evita spargerea acului și a distribuitoarelor, pe arborele principal este fixat un disc de clichet , împotriva căruia este apăsat un clichet cu arc Rezemat de dintele discului de clichet, clichetul nu permite arborele principal sa se intoarca in sens invers, mai ales cand dispozitivul semiautomat este oprit Dispozitivul semiautomat are următoarele reglaje Înălțimea acului este reglată prin deplasarea tijei acului după slăbirea șurubului din lesa Când acul este în poziția inferioară, centrul ochiului trebuie coborât la o distanță de mm de planul superior al placa acului , fixată pe platformă cu un șurub Lățimea marginii buclei se reglează prin deplasarea capului superior al bielei cu balamaua pe vaza cadru , după slăbirea piuliței Dacă deplasați balamaua mai departe de axa de balansare a cadrului , cantitatea de deviere a acului va scădea și invers Timpul de ridicare și coborâre a acului în funcție de mișcarea distribuitoarelor este reglat prin rotirea angrenajului pe arborele principal după slăbirea șuruburilor Poziția acului în fanta plăcii acului se reglează prin rotirea șurubului excentric după slăbirea piuliței Timpul de deviere al acului este constant, deoarece camera radială este fixată cu un șurub , capătul de care se sprijină pe platul arborelui principal Lubrifiați toate părțile de frecare ale mecanismului cu un ulei Mecanism de expansiune Veragă principală a expansoarelor este o came triradială (Fig ), care este fixată pe planul arborelui principal cu două șuruburi de blocare și cu capete rotunjite Orez , Mecanismul împrăștiatorilor dispozitivului semiautomat celule Acest tip de fixare vă permite să reglați poziția camei pe arborele principal într-un interval mic Cama este realizată împreună cu discul de copiere în avans și este acoperită de o furcă Furca este ținută de o suspensie montată lejer bucșă față a arborelui principal Știftul de suspensie este introdus în orificiul furcii Furca constă din două părți Partea stângă a furcii este conectată la baza părții drepte cu două șuruburi Capătul furcii este conectat la cercelul prin intermediul unui știft atașat de cercel cu două șuruburi Cercelul este conectat cu urechile sale la procesele și ale arborilor prin știfturi de balamale Arborele ale expansoarelor sunt situate în găurile și ale celor două suporturi care sunt fixate în partea inferioară a platformei mașinii Între platformă și suporturi există biscuiți (neprezentați în figură): Suporturile și sunt fixate la capetele drepte ale arborilor cu șuruburi Expansoarele dreapta și stânga sunt introduse în orificiile suporturilor, care sunt fixate cu șuruburi Pentru a tăia firul, este fixat un cuțit pe suportul din dreapta Pentru o mai bună formare a unei bucle în apropierea ochiului acului în șurubul platformei cu caneluri , placa de siguranță fixă , care acționează simultan ca ghid Următoarele ajustări sunt prevăzute în mecanismul de expandare Apropierea la timp a distribuitoarelor de ac este asigurată prin rotirea camei pe arborele principal Dacă șurubul este deșurubat și șurubul este înșurubat, atunci came se va întoarce pe arborele principal la un anumit unghi în sens invers acelor de ceasornic Expansoarele vor primi mișcare cu o oarecare întârziere Dacă șurubul este deșurubat și șurubul este înșurubat, atunci came se va întoarce în sensul acelor de ceasornic față de arborele principal, respectiv, distribuitoarele se vor apropia de acul mai devreme Poziția distribuitoarelor în înălțime se modifică în punctul de fixare a acestora cu șuruburile slăbite Distribuitoarele, în pozițiile lor extreme față de ac, sunt instalate prin rotirea suporturilor și în jurul arborilor după slăbirea șuruburilor Toate suprafețele de frecare ale pieselor sunt lubrifiate cu un ulei Mecanismul motorului de țesut Țesătura se mișcă în două direcții - de-a lungul și peste platformă cu ajutorul unui cărucior de avans mobil Căruciorul de avans are o canelură longitudinală P de jos, prin care este conectat la proeminența în formă de T a glisorului (Fig ) Această proeminenţă ghidează căruciorul pe măsură ce se deplasează de-a lungul platformei În apropierea canelurii longitudinale II din partea inferioară a căruciorului există o maree cu o gaură cilindrice În orificiul mareei se introduce un știft cu un știft cu bilă, realizat dintr-o singură piesă cu o lesă de ghidare Lesa este introdusă în canelura piuliței mamă și este legată de aceasta prin axa Un arc puternic este introdus în aceeași canelura a piuliței mamă, care acționează ca un tampon pentru a înmuia lovitura atunci când direcția de se determină deplasarea căruciorului de avans Piulița uterină cu căruciorul de avans este conectată prin știftul de lățime , prin urmare, căruciorul, pe lângă modificările longitudinale în fabricarea marginilor buclei, primește pavaj transversal atunci când se execută bartachere pe buclă Un șurub de plumb cu un filet cu patru porniri pe dreapta este înșurubat în orificiul piuliței mamă, care este situat în două șuruburi centrale și , blocate cu piulițe În față La capătul șurubului de plumb, cușca antrenată a ambreiajului de rulare a rolei este fixată cu două șuruburi de blocare și o cheie segmentată Cușca unui ambreiaj cu role cu roată liberă cu un șurub primește rotație intermitentă de la arborele principal printr-un sistem de legături Piulița , împreună cu căruciorul de avans, se vor deplasa de-a lungul platformei mașinii la supraturnarea marginilor butonierei Când șurubul de plumb primește o rotație intermitentă în sensul acelor de ceasornic, căruciorul de avans se deplasează pe lucrător În acest moment, marginea dreaptă a butonierei este acoperită La supraturnarea marginii din stânga a buclei, șurubul primește aceeași rotație, dar în sens opus, iar căruciorul de avans se deplasează către muncitor La îndepărtarea căruciorului de muncitor, acesta se sprijină cu proeminența sa de opritorul , fixat cu două șuruburi în canelura din partea inferioară a platformei O poziție mai precisă a opritorului este reglată de șurubul , blocat cu o piuliță Veriga principală în mecanismul de mișcare longitudinală a căruciorului este discul Discul este fixat pe arborele principal cu două șuruburi și în scaune Pe suprafața laterală a discului se realizează o canelură figurată K, în care se introduce rola , pusă pe degetul bielei-furcă Coarnele furcii acoperă manșeta , pusă pe ax a cepului de sprijin Șurubul se fixează în orificiul mareei platformei mașinii cu un șurub de blocare La dezasamblarea mecanismului de extragere a dopului din gaura de mareea platformei, trebuie să se țină cont de faptul că există o gaură filetată în partea sa din mijloc Cel de-al doilea capăt al bielei-furcă este conectat pivotant printr-un șurub și o piuliță de canelura a discului de antrenare al ambreiajului cu role de rulare Acest disc este așezat lejer pe partea cilindrică a șurubului de plumb În timpul funcționării dispozitivului semiautomat, discul , cu profilul său de canelura K, prin rola informează jugul de biela despre mișcarea spre dreapta și stânga , iar discul al ambreiajului cu role de rulare primeşte mişcări alternative pentru o jumătate de tură a arborelui principal În această perioadă de timp, are loc o mișcare a țesăturii pe lungimea cusăturii Discul de antrenare (Fig , b) are o locașă A, pe care este pus inelul În inel este presat un suport cu o rolă Trei perechi de degete ies în afara planului frontal al inelul , presat în corpul inelului Între fiecare pereche de degete cu un spațiu de mm sunt amplasate rolele de antrenare ale ambreiajului În canelura prismatică B a discului , este introdus un comutator glisant cu o canelură figurată B, care este realizat astfel încât partea din față a canelurii a să fie deplasată spre stânga de la mijloc, iar partea din spate b să fie deplasată dreapta Rola a inelului este introdusă în canelura profilată Comutatorul glisant este așezat liber pe partea îngroșată a șurubului de plumb (Fig , a) Comutator-glisor lateral Știftul cu bilă este fixat cu două șuruburi, în care se află capul sferic al împingerii (vezi Fig ) În timpul funcționării mașinii, discul primește mișcare oscilativă Cu acest disc, comutatorul glisant cu inelul primește de asemenea aceeași mișcare (vezi Fig ) Cu ajutorul comutatorului glisant , direcția de mișcare a ambreiajului de lucru și, prin urmare, șurubul de plumb , este schimbată dintr-o direcție în alta Pe partea frontală proeminentă a discului de antrenare există trei planuri E, situate unul față de celălalt Orez , Mecanismul mișcărilor longitudinale ale țesăturii unui dispozitiv semiautomat celule firma "Minerva" iod la un unghi de ° Șaibe suport sunt introduse în fiecare gaură a planului (vezi Fig , și , a) cu elemente de reținere și arcuri Partea proeminentă a discului de antrenare cu degetele presate și rolele de antrenare este introdusă în interiorul cușcă antrenată ar trebui să rotiți clema antrenată în sensul acelor de ceasornic când supraturnați marginea dreaptă a butonierei și în sens invers acelor de ceasornic când supraturnați marginea stângă La supraturnarea marginii drepte a buclei, comutatorul-glisor- el este situat în canelura prismatică B a discului de antrenare Partea frontală a canelurii a a glisorului în acest moment a deplasat rolele cu inelul la stânga Inelul , rotindu-se în sens invers acelor de ceasornic, cu degetele sale (vezi Fig , a, b) va amesteca rolele tot în stânga zăvoarelor În acest caz, când discul este rotit în sensul acelor de ceasornic, rolele sunt prinse între clema antrenată și șaibe de sprijin Clema împreună cu șurubul se vor roti în sensul acelor de ceasornic Când discul este rotit înapoi (în sens invers acelor de ceasornic), rolele sunt înclinate, iar cușca antrenată cu șurubul de plumb va fi staționară La efectuarea primului barchid, comutatorul glisant se deplasează treptat înainte și intră mai adânc în canelura prismatică B a discului de antrenare (vezi Fig ) Partea din spate b a canelurii formate a comutatorului glisant , care acționează asupra rolei a inelului , deplasează rola spre dreapta (vezi Fig ) Orez , Roată liberă cu role semi-automat clasa (numerotarea pozițiilor este o continuare a numerotării pozițiilor din Fig ) Împreună cu rola din interiorul discului de antrenare , inelul se rotește în sensul acelor de ceasornic, care cu degetele sale mută rolele de antrenare la dreapta zăvoarelor În acest caz, rolele sunt încastrate între cușca antrenată și suport şaibe Cuşca împreună cu şurubul vor roti săgeţile în sens invers acelor de ceasornic În conformitate cu aceasta, se va schimba și direcția de mișcare a căruciorului În procesul de realizare a celui de-al doilea priză, comutatorul glisant se mută înapoi în poziția inițială pentru a acoperi marginea dreaptă a următoarei butoniere Șurubul primește din nou rotație în sensul acelor de ceasornic Prin urmare, pentru a schimba direcția de mișcare a căruciorului de avans cu materialul în ambreiaj, rolele sunt transferate de pe o parte a zăvoarelor pe cealaltă sub acțiunea canelurii formate a comutatorului glisant Comutatorul glisant primește mișcări longitudinale de la pârghia a mecanismului de prindere înapoi (vezi Fig ) prin tija cu capete bile Când marginea dreaptă a butonierei este acoperită, pârghia ocupă poziția cea mai din spate La efectuarea primului barchid, pârghia , rotind balamaua, se deplasează în poziția extremă înainte În acest moment, prin tija , comutatorul glisant se deplasează înainte (la cel de lucru), comutând ambreiajul cu role la rotație inversă Pentru a preveni deplasarea căruciorului de avans în direcția opusă în dispozitivul semiautomat, Rns , Schema de funcționare a ambreiajului cu role de rulare a dispozitivului semiautomat clasa (numerotarea pozițiilor este o continuare a numerotării pozițiilor din Fig ) Dispozitivul de frână este motorizat, ceea ce încetinește rotația cuștii prin inerție atunci când discul de antrenare este la ralanti De jos, plăcuțele sunt conectate printr-un știft, iar de sus printr-un șurub , al cărui capăt superior este fixat de suportul Suportul este atașat cu două șuruburi de jos de platforma dispozitivului semiautomatic Două arcuri sunt puse pe șurubul , care acționează asupra urechilor blocurilor Forța de apăsare a plăcuțelor și la cușca antrenată este reglată cu piulițe O camă de expansiune / este plasată între urechile blocurilor, conectată pivotant la capul al tijei Al doilea capăt al tijei malefice este conectat pivotant printr-un șurub la pârghia a mecanismului de transfer al mașinii la barta La supraturnarea marginilor buclei, saboții de frână sub acțiunea arcului acoperă clema a ambreiajului cu role, iar în momentul trecerii la prinderea pe spate H Ordin nr pârghia se rotește și prin tija se rotește cama de expansiune pe șurubul Proeminența camei iese din locașul suportului de pantofi, iar cama deschide pantofii Clipul de frânare se oprește în acest moment În mecanismul de mișcare longitudinală a țesăturii, frecvența cusăturii este ajustată prin mișcarea șurubului balama de-a lungul fantei balansoarului I Când șurubul balamalei este mutat mai aproape de axa ambreiajului cu rolă de rulare, lungimea cusăturii va crește, iar când șurubul este mutat înapoi, acesta va scădea Mecanism de prindere înapoi În partea inferioară a căruciorului de avans se află o canelură de ghidare longitudinală P (vezi Fig ), în care se introduce glisorul (Fig , a) cu creasta P Glisorul este amplasat în canelura S Orez , Mecanism semi-automat de fixare clasa platformă semi-automată și este ținută de o placă de plasture Din partea inferioară a glisorului, un arc este instalat pe un știft Al doilea capăt al acestui arc este atașat de placa de suprapunere Glisorul sub acțiunea arcului se sprijină pe șurubul , înșurubat în peretele lateral al platformei Din partea inferioară a glisorului , este apăsat un bolt , rotit de o furcă , care este fixată cu două șuruburi de o pârghie cu două brațe Pârghia este atașată pivotant de platformă printr-un șurub de jos Pe umărul stâng al pârghiei este presată o osie cu rolă Sub acțiunea unui arc , rola este apăsată împotriva camei , având tema a șase proeminențe și șase jgheaburi Când marginea dreaptă a butonierei este acoperită, glisorul se sprijină pe șurubul , iar rola va fi amplasată în cavitatea camei fixe În momentul efectuării prizei, cama primește rotație și acționează pe rola cu proeminențele sale Pârghia , la rândul său, se rotește în jurul balamalei , cu glisorul se deplasează spre dreapta (vedere de sus) Când rola cade în cavitate, apoi sub acțiunea arcului glisorul se deplasează spre stânga, atingând șurubul Împreună cu glisorul, se mișcă și căruciorul cu material Când se face chineaua, tensiunea firului este slăbită În timpul fabricării fiecărei priză, cama se rotește la ° Acest lucru se întâmplă în trei rotații ale arborelui principal, iar acul face șase perforații în acest timp Mecanismul de fixare primește mișcare de la un melc cu patru căi , fixat cu două șuruburi pe arborele principal Vilecul este cuplat cu roata melc , care are de dinți = : ) Roata melcată este realizată dintr-o singură bucată cu un clichet montat lejer pe manșonul discului de copiere (Fig ) Clichetul are șase dinți, adică la fel de mulți ca proeminențele camei Cama este fixată rigid de manșonul discului de copiere Discul de copiere se rotește liber pe șurubul , înșurubat în platformă de sus De jos, discul ko-іnіrpy se sprijină pe capul șurubului de sprijin , înșurubat în capătul șurubului balama De sus, pe suprafața discului de copiere , clichetul este fixat pivotant cu un șurub Sub acţiunea arcului , clichetul caută să se cupleze cu dintele clichetului cu dintele acestuia În procesul de supraturnare a marginilor buclei, clichetul nu se cuplează cu clichetul Se sprijină cu tija A pe marginea B a pârghiei sau pe marginea D a barei (vezi Fig , a și ) Roata melcat în acest moment se rotește liber pe manșonul discului de copiere , iar discul de copiere împreună cu came rămân staționari La fabricarea chinelor, bara cu pârghia este retrasă din clichetul Clichetul se rotește sub acțiunea arcului și intră în legătură cu clichetul cu dintele său Discul de copiere cu came primește rotație de la roata melcat Prin came Și pârghia cu două brațe și glisorul , căruciorul de avans cu pânza prinsă de labe primește mișcări transversale Prin urmare, pentru a porni mecanismul de fixare, este necesar să retrageți bara cu pârghia și să eliberați clichetul Mecanismul bartack este activat la anumite perioade de timp din mecanismul mișcărilor longitudinale ale țesăturii În scopuri "ioP, la piulița mamă (vezi Fig ) se atașează cu șuruburi II* împingător de in Șuruburile și sunt înșurubate în procesele împingătorului și blocate cu o piuliță La supraturnarea marginii drepte, piulița mamă cu împingătorul se deplasează înainte (vezi Fig și ) și la un anumit moment în timp șurubul ajunge la capătul drept al plăcii a regulatorului de lungime a buclei Placa este fixată pe glisorul cu o piuliță Un știft este presat în glisorul de jos Glisorul începe de asemenea să se miște spre stânga înăuntru W Orez , Poziția mecanismului de prindere la spate la suprafilarea marginii drepte a butonierei (numerotarea poziției este luată din Fig și ) pârghia de ghidare Știftul glisorului apasă pe brațul superior al pârghiei și îl rotește în sens invers acelor de ceasornic în jurul balamalei Brațul inferior al pârghiei intră în proeminența E a barei și o deplasează spre dreapta Capătul drept al barei , conectat pivotant la pârghia , rotește această pârghie în sensul acelor de ceasornic în jurul balamalei Ramura B a pârghiei eliberează în acest moment clichetul , iar acesta din urmă se cuplează cu clichetul (Fig ) ) - căruciorul este pornit pentru mișcarea transversală a țesuturilor Mișcarea transversală a căruciorului trebuie să fie coordonată cu devierea acului Când acul înțepă la stânga, proeminența camei Și ar trebui să fie pe rola În acest caz, folosind pârghia , glisorul cu căruciorul ar trebui să se miște spre dreapta Acest regulament netedă se realizează prin instalarea melcului pe arborele principal după slăbirea șuruburilor Capătul din stânga al curelei are o secțiune longitudinală în care se introduce știftul (vezi Fig , a și ) Pe știft este pus un arc spiral De sus, arcul este apăsat cu o piuliță pentru a regla forța de frânare a barei Când clichetul cuplează clichetul , discul cu came se va roti Acest moment este începutul fabricării primului filet Arborele principal va învârti trei ture atunci când face bartack, iar acul va face șase înțepături Producția barchiului se termină după ce discul de copiere este rotit cu ° În momentul în care mecanismul de prindere înapoi este oprit, rola a pârghiei va fi amplasată pe proeminența camei Există o canelură în formă de T în partea de jos a discului de copiere Rola a pârghiei este introdus în această canelură acțiunea canelurii T rotește pârghia în sens invers acelor de ceasornic față de balamaua Capătul superior al pârghiei este conectat la capătul inferior al pârghiei printr-un cercel folosind șuruburi Prin urmare, pârghia va roti pârghia în jurul balamalei în sensul acelor de ceasornic Comutatorul glisor (vezi Fig și ) se va deplasa apoi spre stânga Roata liberă a rolei va comuta la rotație inversă Când discul de copiere este rotit cu °, tija A a clichetului intră în proeminența D a curelei , clichetul este deconectat de la clichet și rotația discului de copiere se oprește Când prima bartack este finalizată, mecanismul va lua poziția prezentată în Fig - La sfârșitul barajului, mișcările transversale se opresc Cu această poziție a mecanismului, începe fabricarea marginii stângi a buclei Pentru a preveni rotirea discului de copiere prin inerție, este prevăzut un dispozitiv de frână, constând dintr-o pârghie cu două brațe cu doi saboți de frână Blocul din stânga este fixat rigid pe pârghie, iar cel din dreapta este încărcat cu arc Forțele de presare a acestuia sunt reglate de un șurub La supraturnarea marginii stângi a buclei, piulița mamă, împreună cu împingătorul , se deplasează "de la muncitor, adică" La dreapta Șurubul al împingătorului merge pe brațul superior al pârghiei Pârghia se rotește în sensul acelor de ceasornic, iar brațul inferior al acestei pârghii acționează asupra barei și o deplasează spre stânga Proeminența D a barei eliberează clichetul cu arc Clichetul se reactivează cu clichetul și rotește discul de copiere în sensul acelor de ceasornic cu ° Acest moment este începutul decorului agora Canalul T al discului de copiere acționează în acest moment asupra rolei a pârghiei Pârghia se rotește în jurul axei sale spre dreapta Se întoarce prin cercelul în poziția inițială și pârghia La sfârșitul rotației discului , tija A a clichetului intră în proeminența B a pârghiei , clichetul se decuplează din clichet și rotația discului de copiere se oprește Terminarea celei de-a doua ochiuri După terminarea celei de-a doua chinuri, căruciorul cu materialul se deplasează spre stânga Mijlocul buclei devine lângă canelura longitudinală a plăcii acului, iar acul face o altă cusătură pentru a fixa cusătura În acest moment, cuțitul taie prin țesătură între Orez Poziția mecanismului de prindere înapoi după ce a fost finalizat primul priză (numerotarea pozițiilor este luată din Fig și ) marginile se taie firul si are loc oprirea automata a dispozitivului semiautomat Pentru a muta căruciorul în poziția de mijloc, pe umărul drept al pârghiei (vezi Fig , a), este fixat un cracker , a cărui poziție poate fi reglată cu un șurub În prezent, dispozitivul semiautomat este oprit, împingătorul se îndepărtează de zăvorul spre dreapta zăvorul este atașat pivotant de platformă cu un șurub Sub acțiunea arcului , zăvorul se rotește și blochează pârghia într-o astfel de poziție încât mijlocul buclei să fie situat pe canelura plăcii acului În acest moment, glisorul nu se sprijină de șurubul al dispozitivului de reglare a lățimii barchiului, iar arcul , prin glisor și pârghia , apasă crackerul pe marginea zăvorului Rola se desprinde marginea camei Poziția mijlocului buclei față de fantă placa acului este reglată cu un cracker pe pârghia după slăbirea șurubului cu o piuliță de blocare Când dispozitivul semiautomat este pornit pentru fabricarea următoarei bucle, împingătorul se deplasează spre stânga și scoate zăvorul din cracker Pârghia este eliberată Arcul deplasează glisorul cu căruciorul spre stânga pentru a acoperi marginea dreaptă a butonierei, iar rola intră mai adânc în cavitatea camei Mecanismul de barta are următoarele ajustări Lungimea buclei este modificată prin deplasarea regulatorului (vezi fig ) în glisorul de ghidare Când regulatorul este deplasat spre stânga, șurubul al împingătorului va porni ulterior mecanismul de bara și lungimea buclei va crește Pentru a reduce lungimea buclei, regulatorul trebuie deplasat spre dreapta, după slăbirea piuliței Lățimea priză este reglată prin înșurubarea sau înlăturarea șurubului (vezi Fig , a) Când șurubul este înșurubat, mișcările transversale ale căruciorului vor scădea Distanța dintre marginile buclei va scădea și ea Poziția șurubului este fixată cu un șurub de blocare înșurubat în platformă Mecanism de pornire și oprire automată În momentul opririi dispozitivului semi-automat, mecanismul de comutare activează simultan mecanismul de tăiere a buclei cu un cuțit, mecanismul de ridicare a picioarelor și mecanismul de tăiere a firului Principalele părți ale mecanismului sunt scripetele de lucru (Fig și ), scripetele de rulare , sabotul de frână , ieșirea pentru transferul curelei de la scripetele de lucru în relanti, cadrul cu amortizorul tija și arcul Mecanismul de oprire semi-automat este activat după al doilea atașare a buclei și este antrenat de mecanismul de prindere înapoi Roata de lucru este realizată dintr-o singură piesă cu came și este fixată rigid de arborele principal cu un șurub de blocare și cheie Rotul de rulare se rotește pe OSB Axa este fixată cu un șurub de strângere în suportul Partea dreaptă a cadrului este fixată cu o cheie și piulițe pe tija Un amortizor cu proces B este instalat în orificiul cadrului Arcul este pus pe amortizor - La un capăt acest arc se sprijină într-un cracker , iar celălalt într-un cadru Procesul B este situat deasupra camei a scripetele de lucru Un suport cu un împingător este fixat pe partea de mijloc a tijei Un arc este pus pe tija între suport și marea platformei și cadrul cu amortizor tind, de asemenea, să se deplaseze spre partea laterală a scripetei de lucru La capătul din spate drept al tijei , este fixat un comutator , iar la capătul frontal, un cuplaj este fixat cu un știft de blocare și două piulițe Acest cățeluș cu cei de dinți sub acțiune arcul este apăsat pe ambreiajul La pornirea dispozitivului semi-automat, clichetul sare pe capătul ambreiajului și ține tija cu cadrul , scos din fulia de lucru , cu dintele Pentru a opri clichetul , există un zăvor (vezi Fig și ), care este articulat cu un șurub atașat la ramificația pârghiei zăvorul este încărcat cu arc și apăsat împotriva opritorul înșurubat în ramificația pârghiei În momentul efectuării primului prindere înapoi, pârghia se rotește în jurul Orez Mecanismul de pornire și oprire a dispozitivului semiautomat celule axa în sens invers acelor de ceasornic și ocupă poziția extremă stângă În acest caz, zăvorul devine împotriva proeminenței a clichetului (în Fig poziția ) După efectuarea primei chinuri, marginea stângă a butonierei este acoperită, iar apoi se face cea de-a doua chindă În momentul fabricării celui de-al doilea priză, pârghia (vezi Fig și ) se rotește în jurul axei și se deplasează în poziția extremă dreaptă În acest moment, zăvorul apasă pe proeminența și rotește clichetul în jurul axei Dintele (vezi Fig și ) se îndepărtează de capătul cuplajului și eliberează tija Tija împreună cu cadrul sub acţiunea arcului se apropie de scripetele muncitorului - Se declanşează mecanismul de oprire automată a dispozitivului semiautomat Comutatorul Pic Mecanismul de tăiere a țesăturii, ridicarea labelor și tăierea firului din clasa semi-automată (numerotarea pozițiilor este o continuare a numerotării pozițiilor din Fig ) cu furca sa acoperă degetul al culbutorului , așezat lejer pe puntea , pe care al doilea culbutor este fixat rigid cu un știft Aceste culbutori sunt legate între ele printr-un știft de culisare Pe partea de mijloc a axei , o frână este fixată cu un șurub, iar la capătul din stânga există un robinet pentru centură Când dispozitivul semiautomat este oprit și tija se mișcă de-a lungul axei sale sub acțiunea arcului , comutatorul rotește axa # prin bolțul și brațele culbutoare și , iar sabotul de frână este apăsat pe scripete care funcționează și o încetinește În același timp, stratificarea transferă cureaua de la scripetele de lucru pe cea inactivă Amortizorul cu ramificația sa B intră mai întâi pe suprafața a a camei și, odată cu rotirea ulterioară a arborelui principal, profilul camei ridică capătul stâng al cadrului cu ramificația amortizorului Când apendicele B al amortizorului intră în canelura camei , arborele principal sub acţiunea arcului va fi blocat în poziţia superioară a acului Semi-automatul va fi oprit Pentru a porni dispozitivul semiautomat, lucrătorul pornește motorul electric, apoi apasă pedala conectată printr-un lanț de pârghia unghiulară Pârghia unghiulară este fixată rigid de tija cu un șurub Brațul vertical al acestei pârghii acţionează asupra împingătorului al consolei Tija se deplasează de-a lungul axei sale înainte (în poziţia extremă din stânga) Spring se va comprima Împreună cu tija , cadrul se mișcă Poziția de pornire a dispozitivului semiautomat va fi fixată de dintele al clichetului cu arc Comutatorul va îndepărta sabotul de frână de fulia de lucru Stratul va transfera cureaua de la scripetele inactiv pe cel de lucru și dispozitivul semiautomat va fi pornit După ce presiunea asupra pedalei se oprește, sub acțiunea arcului , pârghia unghiulară va reveni în poziția inițială Dispozitivul semi-automat asigură o oprire de urgență, care este necesară în caz de rupere a firului, știfturi sparte și alte defecțiuni Pentru a opri dispozitivul semiautomat, muncitorul apasă pedala de genunchi Prin lanțul , pârghia se rotește în jurul axei Capătul superior al pârghiei scoate știftul de alunecare din orificiul culbutorului Axa se rotește în sensul acelor de ceasornic, iar decalajul Și transferă cureaua de la scripetele de lucru în relanti Sabotul de frână încetinește fulia de lucru Arborele principal se oprește într-o poziție arbitrară Este imposibil să porniți dispozitivul semiautomat cu ajutorul pedalei În poziția inițială, arborele principal este rotit manual de o tijă, care este introdusă în orificiile jantei scripetelui de lucru Pentru a porni dispozitivul semiautomat după o oprire de urgență, utilizați butonul situat în spatele dispozitivului semiautomat La apăsare pe el, bolțul de alunecare sub acțiunea arcului va intra în orificiul culbutorului Stratificarea în acest moment va transfera cureaua de la scripetele de mers pe cea de lucru mecanism cuțit Bucla este tăiată cu un cuțit (vezi Fig ) după ce supraturnarea este încheiată în momentul în care mașina se oprește Cuțitul este fixat cu un șurub de pârghia cu două brațe , care este montată pivotant pe axa O lesă este introdusă în orificiul din brațul din spate al pârghiei O tijă este introdusă în capul acestei lese, care este fixat rigid în procesul cadrului În momentul în care mașina se oprește, cadrul se îndepărtează de arcul care funcționează sub acțiunea arcului Amortizorul cu procesul său B este situat deasupra camei , deoarece cama se va roti împreună cu încă neoprit scripete de lucru Profilul camei, acționând asupra procesului B al amortizorului, ridică cadrul cu o tijă Împreună cu acestea se ridică și brațul drept al pârghiei Brațul din față al pârghiei cu un cuțit cade și taie o buclă în țesătură Când proeminența amortizorului intră în canelura camei , capătul din stânga al cadrului va coborî și va ridica cuțitul în poziția inițială În mecanismul cuțitului sunt prevăzute următoarele ajustări: adâncimea de imersare a cuțitului în țesătură este reglată prin ridicarea sau coborârea cuțitului în fanta de ghidare a pârghiei în timp ce se slăbește șurubul ; forța de impact a cuțitului se reglează prin comprimarea sau slăbirea arcului cu șurubul \ poziția cuțitului în fanta plăcii acului este reglată prin deplasarea pârghiei la dreapta sau la stânga cu axa în timp ce se slăbește șurubul de fixare , care fixează poziția manșonului al pârghiei pe butuc; pârghia a cuțitului trebuie să se rotească cu ușurință pe axă și să nu aibă deplasare axială, care se realizează prin rotirea manșonului după slăbirea șuruburilor Mecanism de ridicare și coborâre a picioarelor Labele (vezi Fig ) asigură că materialul este apăsat pe placa atașată la cărucior În timpul procesului de supraturnare, picioarele presor se mișcă cu căruciorul fără urmă Suprafețele de lucru ale bețelor lipicioase sunt crestate pe interior, iar plăcile sunt pe exterior Fiecare picior este articulat de pârghiile , care sunt atașate cu șuruburi și știfturi de pârghia Această pârghie este articulată cu știftul conectat la cărucior Un arc este introdus în orificiul pârghiei Capătul superior al pârghiei se sprijină pe proeminența pârghiei , capătul inferior se sprijină pe cărucior i Forța de presiune a picioarelor asupra țesăturii depinde de lungimea și starea de lucru a arcului Ridicarea picioarelor se face manual prin maneta La apăsarea brațului vertical al pârghiei, acesta se rotește în sens invers acelor de ceasornic în jurul axei Brațul orizontal al acestei pârghii acționează asupra brațului pârghiei Labele se ridică, iar pârghia revine în poziția inițială sub acțiunea pârghiei primavara Pentru ridicarea automată a picioarelor, o tijă este atașată pivotant de brațul orizontal al pârghiei La capătul inferior al acestei tije, un zăvor este fixat cu un șurub și o piuliță , care se sprijină pe șurubul Sub acțiunea arcului , capătul inferior al tijei cu zăvorul se rotește spre dreapta Când urechile sunt ridicate, zăvorul al legăturii este situat sub came , care ține urechile în poziție sus Când aparatul este pornit, picioarele presor coboară automat Pentru a face acest lucru, apăsați pedala Pârghia (vezi Fig , a) cu axa și culbutorul se rotesc în sens invers acelor de ceasornic Capătul superior al culbutorului deviază capătul inferior al tijei (vezi Fig ) zăvorul se decuplează de came și eliberează împingerea Brațul orizontal al pârghiei se ridică în acest moment sub acțiunea arcului , iar labele cad, apăsând materialul pe placa de transport Dacă balansoarul nu deconectează capătul inferior al tijei cu zăvorul și cu came , tija va fi eliberată de împingătorul Ridicarea automată a picioarelor vine din mecanismul cuțitului În momentul ridicării cuțitului după tăierea buclei, brațul drept al pârghiei este coborât Zavorul , situat anterior sub came , coboară tija Pârghia apasă cu un umăr orizontal pârghia Labele se vor ridica Înălțimea și începutul ridicării picioarelor se reglează prin deplasarea zăvorului , înșurubarea și deșurubarea șurubului după slăbirea piuliței La deplasarea zăvorului cu șurubul în sus, ridicarea picioarelor crește Începutul coborârii picioarelor depinde de poziția culbutorului Rotirea pârghiei în sens invers acelor de ceasornic va coborî picioarele mai devreme Forța de presiune a labelor asupra țesăturii este modificată prin înlocuirea arcului cu un arc de o rigiditate diferită Mecanism de tăiere a firului Tăierea firului se efectuează în momentul în care dispozitivul semiautomat se oprește, când bucla este ținută pe bucla dreapta (vezi Fig ) Corpurile de lucru ale mecanismului sunt cuțitul , fixat în suportul al looperului drept, și dispozitivul de preluare a firului (vezi Fig ) Tăierea firului are loc ca urmare a faptului că ținătorul de ață apucă cu cârligul firul situat pe bucla din dreapta și îl direcționează către muchia tăietoare a cuțitului Deflectorul de filet este situat în canelura platformei mașinii Degetul al culbutorului este introdus în orificiul de preluare a filetului ^ - Rockerul este fixat cu un șurub de strângere pe arborele , *• plasat în găurile mareelor platformei Un suport de arc cu un arc este atașat de arbore * ^ ac " Sub acțiunea acestui arc, arborele tinde să se rotească în sens invers acelor de ceasornic la săgeata sa La capătul arborelui, o came cu un mortar Boi A se fixează cu un știft O pârghie cu două umeri, încărcată cu arc Sub ciotul arcului , degetul stâng al pârghiei cu doi umeri este apăsat pe cadrul La capătul drept al pârghiei , clichetul este articulat Sub acțiunea arcului , clichetul tinde să returneze came în jurul axei în sensul acelor de ceasornic, instalată ;, ГІ ' py pe arborele În mijlocul arborelui este fixat un limitator cu un șurub de strângere ^ en ', care se sprijină împotriva procesului ^p a 'a opritorului mate Când dispozitivul semiautomat este pornit, coroana ^? carcasa şi "n puf şocuri, ţinând capcana într-un anumit noj] au 'pii ѵe " Când dispozitivul semiautomat se oprește, când cadrul se deplasează către scripetele de lucru, suportul cu împingătorul q ^ e "merge de la limitatorul , permițând arborelui să rotească n <> Din" săgeata bufniță la un anumit unghi În momentul în care cadrul din stânga se ridică sub acţiunea camei , inelul drept al pârghiei va cădea Clichetul devine sub dintele A kuea Când amortizorul cu procesul său B intră în Ka camei , cadrul coboară, clichetul acţionează asupra Kyjjai az şi roteşte arborele în sensul acelor de ceasornic Acul deplasează firul de preluare a firului spre dreapta, iar firul D' plasat pe looperul din dreapta taie cuțitul ac' Clichetul sare de pe dintele A al camei Sub acţiunea arcului , arborele se roteşte, stabilind alimentatorul de fir şi poziţia iniţială Reglarea krar a Ik dreapta a poziției scoaterii filetului se realizează prin rotirea culbutorului pe arborele după slăbirea șurubului de strângere kromtsІC Acțiunea arcului de retur poate fi schimbată prin rotirea suportului arcului cu o urmărire prealabilă a șuruburilor sale Le" Mașina semiautomată dispune de un dispozitiv pentru slăbirea tensiunii firului la executarea chinelor Pentru a preveni ieșirea firului din urechiul acului atunci când dispozitivul semiautomat este pornit, este prevăzută o facilitate pentru crearea unei rezerve de fir ^u' BUCLA SEMIAUTOMATĂ KL FIRMELE "MINERVA" Compania "Minerva" (Cehoslovacia) produce un semi-auto ^ d ( celule în două versiuni (Tabelul ) Dispozitiv semiautomat clasa -P conceput pentru fabricarea de bucle crete pe îmbrăcămintea exterioară cu un ochi rotund ( Ya Tabelul Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat clasa Opțiuni Opțiuni Clasa -R I-P cl Viteza arborelui principal la, rpm Lungimea buclei, mm: fără aripire - - cu cusătură în cruce - - ' pană fixată - - Lățimea marginii buclei, mm , - , , - , Lățimea buclei, mm Până la Până la Numărul de cusături este de mm - - Lățimea barei transversale, MM - Lungimea barei transversale, mm ■■ Până la Numărul de ochiuri în punct de cruce aripire - - Grosimea țesăturii în comprimat stând sub labe, mm Până la Până la Înălțimea de ridicare a picioarelor, mm Ace tip , grup , tip , grup , nr , , NR, nr , , NR, (GOST - ); (GOST - ) D/ ; D/ ; / / fire: covoraș de bumbac cu ac răsucire dreaptă , , texXb / ); , texHb ( / ) (GOST - ) mătase , tex X ( / ) kapron , texXZ ( / ) lavsan texXZ ( / ) buclă de bumbac altele , texXZ ( / ); , texXZ ( / ) cadrul dimensiunea capului semi-automat mm X X X X Greutatea capului, kg puterea motorului, kW , , în formă de pară și fără ochi cu o cusătură de lanț dublu fir Cel de-al treilea fir de carcasă nu este implicat în țesere și servește pentru a da ușurare buclei Pe un dispozitiv semiautomat, puteți obține o barta sub formă de margini convergente la sfârșitul buclei Semiautomat I-P cl are același scop, dar pe ea puteți obține o buclă cu o barta transversală Proces de realizare a buclei Înainte de a țese o buclă, locația acesteia este marcată pe partea greșită a piesei produsului Țesătura este plasată sub picioare cu partea dreaptă în jos Bucla marcată trebuie să fie sub cuțitul de tăiere Când maneta de declanșare este apăsată, dispozitivul semiautomat este pornit Labele coboară și apasă Orez Tipuri de bucle efectuate pe un dispozitiv semiautomat clasa : ' a - cu un ochi fără prindere; b - cu un ochi și un prindere pe spate conic; c - fara ochiu cu prindere pe spate conic; g - cu ochi și bara transversală; e- fără ochi cu prindere transversală spălați materialul pe plăcile de alimentare cu material textil Apoi cuțitul este coborât și o buclă este tăiată pe blocul de tăiere După ridicarea cuțitului, corpurile de lucru de cusut (loopers, ac) sunt rotite la ° pentru a pregăti mecanismele în poziția necesară pentru supraturnarea marginii drepte a buclei Primul Іх la ralanti este pornit x (Fig , a), țesutul se deplasează continuu la cel de lucru În acest moment, mecanismele acului și acelor nu funcționează, iar picioarele cu plăcile de alimentare se deplasează înainte și lăresc fanta butonierei După aceea, se termină prima cursă în gol, cursa de lucru a dispozitivului semiautomat este pornită și marginea dreaptă a buclei este acoperită Acul deviază de-a lungul platformei până la lățimea marginii buclei, iar materialul se deplasează sacadat către lucrător după fiecare două înțepături de ac La realizarea unui ochi pe butoniera, corpurile de lucru de cusut sunt rotite cu °, iar materialul se deplasează de-a lungul unei curbe care corespunde formei ochiului butonierei Când faceți marginea stângă a buclei, materialul se mișcă sacadat de la lucrător Când marginea din stânga a buclei este egală ca lungime cu cea din dreapta, dispozitivul semiautomat va comuta automat la al doilea ralanti x, iar corpurile de lucru de cusut se vor opri Țesătura se îndepărtează continuu de lucrător (în poziția inițială) La sfârșitul celei de-a doua curse în gol, picioarele se ridică automat pentru a elibera produsul În același timp, tensiunea firului acului este slăbită și picioarele presoare sunt trase împreună Ciclul de funcționare al dispozitivului semiautomat pentru fabricarea capetelor buclei Pe fig , b, c, d, e prezintă tipurile de bucle efectuate pe dispozitivele semiautomate clasa -R și -RZ Procesul de formare a cusăturii Butoniera este cusută cu o cusătură de lanț cu două fire Pentru formarea unei cusături de lanț cu două fire într-o buclă, un dispozitiv semiautomat clasa are împrăștiatoarele și (Fig ), echipate cu împrăștiatoarele și împrăștiatoarele sunt deasupra buclelor, așa cum se arată în fig , a Looperul din stânga are un ochi în care firul de looper este filet de jos în sus Distribuitorul său are la capăt o furcă, între coarnele căreia trece firul de încleștare Înlănțuitorul nu are ochi, dar este echipat cu un gura de prindere a firului acului Looperele și împrăștiatoarele în timpul funcționării dispozitivului semiautomat fac mișcări oscilatorii pe linie În plus, distribuitoarele efectuează mișcări oscilatorii de-a lungul liniei Acul după fiecare ieșire din țesătură este deviat peste buclă ѵ Cusătura se formează după cum urmează Acul / de la începutul butonierei este coborât în fanta butonierei Când acul este ridicat cu , - mm, se formează o buclă din partea canelurii scurte Looperul cu distribuitorul , deplasându-se de la stânga la dreapta, își trage bucla prin prima buclă a firului acului Acul iese din material și se abate spre dreapta Looperul și distribuitorul continuă să se deplaseze spre dreapta Distribuitorul sub acțiunea planului înclinat (Fig ) primește mișcare suplimentară de-a lungul platformei de la lucrător, extinde bucla L a looperului , înlocuind-o cu linia de mișcare a acului Acul, străpunge țesătura (Fig , c), trece între bucla și distribuitorul și intră în bucla A Looperul stâng cu distribuitor Orez Procesul de formare a cusăturii într-un dispozitiv semiautomat clasa Lem își încheie munca în acest sens, deplasându-se de la dreapta la stânga la poziția de start Acul (Fig , d), ridicându-se a doua oară din poziția cea mai de jos cu , - mm, formează următoarea buclă Looperul drept și distribuitorul , deplasându-se de la dreapta la stânga, intră în bucla firului acului Deplasându-se mai departe, bucla (Fig , e) trage bucla acului în aceeași direcție, trecând-o peste marginea țesăturii Acul iese din material și se abate spre stânga, iar materialul mută lungimea cusăturii către lucrător Distribuitorul (Fig , e) primește mișcare suplimentară de-a lungul platformei de la lucrător și extinde bucla acului Acul coboară a treia oară și intră din nou în fanta țesăturii, căzând în bucla sa, adusă de încleștatorul și extins de distribuitorul Acul (Fig ,g), ridicându-se din nou din poziția inferioară prin , - mm, formează o buclă ulterioară, care, deplasându-se de la stânga la dreapta, include bucla stânga cu distribuitorul Apoi procesul de formare a cusăturii se repetă Pe fig , h arată structura țesuturii firelor în coase Mecanism de activare semi-automat Mecanismul de pornire a dispozitivului semiautomat (Fig ) are următorul dispozitiv Butonul de pornire , situat pe axa , este introdus în canelura platformei Sub acțiunea arcului și a opritorului , butonul de pornire tinde întotdeauna să se rotească în sens invers acelor de ceasornic, astfel încât brațul inferior al acestui buton se sprijină pe limitatorul Pârghia de comutare este atașată printr-un șurub balama de jos de dispozitivul mobil platformă Un bolţ este introdus în fereastra umărului stâng al pârghiei şi fixat cu o piuliţă Arcul , sprijinit de bolţul şi şurubul , tinde să rotească pârghia în sensul acelor de ceasornic Cu degetul , pârghia este apăsată pe planul înclinat al pârghiei comutatorului Pârghia este ținută de șurubul balama din corpul dispozitivului semi-automat și, sub acțiunea arcului , se rotește în sens invers acelor de ceasornic (față de șurubul ) ), iar prin degetul apasă vârful pe suprafața stângă a umărului butonului de pornire Un glisor este atașat la ramurile manetei de schimbare cu un șurub , introdus în canelura inelară a ambreiajului Ambreiajul cu un șurub este fixat de partea alungită a butucului scripetei stângi , lejer se pune pe arborele melcat Pârghia este pusă pe butucul scripetei , mai aproape de marginea acestuia (Fig ) cu un deget , care este apăsat pe scripete de pe suprafața interioară cu două piulițe Degetul al pârghiei este încărcat cu arc și scos în fereastra scripetei Un capăt al arcului este pus pe șurubul al pârghiei , iar celălalt capăt al acestuia este pus pe șurubul O șaibă din pâslă este pusă pe capătul din stânga arborelui melcat și o lesă cu un angrenaj este fixată cu un șurub de fixare •'ns - Mecanism /■?' S o "'°W(tm) I s"lu e "nya paduaetoadata clasa b (tm) bom De lesa , corpul al ambreiajului de rulare este atașat cu trei șuruburi Mânerul este așezat lejer pe suprafața carcasei și un capac este atașat la acesta cu două șuruburi Trei role sunt introduse în canelurile corpului , care, sub acțiunea arcurilor prin opritoarele a, au tendința de a se înclina cu suprafața interioară a butucului mânerului și conectează mânerul la corp Deplasarea axială a mânerului este eliminată de șurubul cu șaibă Șurubul este înșurubat în capătul arborelui melcat Când mânerul este rotit de la lucrător, suprafața interioară a butucului mânerului se rotește împreună cu mânerul Când mânerul este rotit spre cel de lucru (în sensul acelor de ceasornic), rolele sunt înclinate, adică cad în partea largă a canelurilor carcasei ambreiajului , iar arborele melcat nu primește mișcare de rotație Pentru a porni dispozitivul semiautomat, este suficient să apăsați butonul de pornire (vezi Fig ) În acest caz, brațul inferior al butonului va ieși de sub vârful În același timp, sub acțiunea arcului , pârghia comutatorului se va întoarce în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic și cu ajutorul degetul , pârghia comutatorului se va întoarce în aceeași direcție Glisorul va deplasa ambreiajul în acest moment cu scripetele din stânga de-a lungul bazei arborelui melcat spre mâner (în stânga lucrătorului) Degetul (vezi Fig și ) al pârghiei se va cupla cu dintele al lesei , iar scripetele , anterior inactiv, va transmite rotație continuă arborelui melcat Dispozitivul semiautomat va fi pornit În acest moment, începe prima ralanti a dispozitivului semiautomat Picioarele sunt coborâte, bucla este tăiată, mecanismele de cusut sunt rotite și platforma este deplasată rapid în direcția lucrătorului Impactul care are loc atunci când degetul al pârghiei se cuplează cu dintele al lesei este înmuiat de arcul Angajarea degetului al pârghiei cu dintele al lesei este reglată prin deplasarea scripetei de-a lungul axei arborelui după slăbirea șurubului al ambreiajului I Mişcarea totală a platformei este alcătuită din lungimea cursei holo-ski'o (înainte de începerea fabricării buclei) şi lungimea buclei, care se formează în timpul cursei de lucru La ralanti, platforma se mișcă uniform, primește mișcări lente sacadate, în concordanță cu lungimea ochiurilor de pe buclă În cursul de lucru al platformei, este necesar să deconectați scripetele cu arborele de afine și să conectați scripetele inactiv cu angrenajul de lucru al arborelui principal Mecanismul de pornire și oprire a cursei de lucru a unui dispozitiv semiautomat Arborele principal / (vezi Fig și ) se rotește numai în timpul cursei de lucru a dispozitivului semiautomat Acesta servește la antrenarea mecanismelor de cusut și la transmiterea prin arborele melcat o mișcare sacadată lentă către platformă în timpul cursei de lucru Mecanismul are următorul dispozitiv Roata de rulare este așezată pe manșonul , care este strâns strâns pe arborele principal În interiorul scripetei de rulare, manșonul este fixat cu șuruburi de oprire clema șurubul de strângere comutatorul fix , dintele care este introdus în fanta P a scripetei de lucru Un arc este introdus între bolţul şi bolţul , având tendinţa de a roti clema în sensul acelor de ceasornic În interiorul cuștii se află corpul roții libere , care are cinci caneluri profilate Rolele sunt introduse în canelurile carcasei și fantele suportului , ținute de inelul Carcasa este fixată rigid pe arborele principal cu o cheie Deplasarea axială a suportului este eliminată prin inelul cu arc introdus în canelura suportului și fixat cu șuruburi pe partea de capăt din stânga a scripetei de lucru În timpul cursei de lucru a dispozitivului semiautomat, rolele vin în contact cu suprafața interioară a manșonului , asigurarea conexiunii scripetei de gol cu scripetele de lucru a arborelui principal Corpul amortizorului este fixat rigid pe axa , situată în manșonul dispozitivului semiautomat La capătul frontal al acestei axe, o pârghie de comutare cu trei brațe este fixată cu un șurub de strângere Brațul din față al acestei pârghii este conectat prin intermediul șuruburilor balamale și cu o legătură de legătură și un clichet A rola este instalată pe știftul al verigii de legătură , care în timpul funcționării dispozitivului semiautomat este apăsat pe planul înclinat al plăcii , fixat în platforma mașinii cu un șurub Clichetul este conectat la capul superior al verigii de legătură prin arcul , care apasă clichetul pe axa a rolei Un dinte este ataşat de umărul stâng al pârghiei comutatorului Pe bolţul al suportului semiautomatic al manşonului este fixat un zăvor având o decupare zăvorul este sub acţiunea unui arc de torsiune Acest arc este introdus la un capăt în fanta axială a știftului , iar la celălalt capăt tinde să rotească zăvorul în sens invers acelor de ceasornic și cu decupajul pentru a captura dintele al pârghiei comutatorului Pârghia comutatorului are o a treia brațul orientat în jos de pe axa acestuia și introdus în interiorul geamului pârghiei Sub acțiunea arcului , pârghia de comutare cu trei brațe cu axa și corpul amortizorului se rotește în sensul acelor de ceasornic, iar rola este presată pe suprafața plăcii O tijă c este introdusă în orificiul din corpul amortizorului dintele în contact cu suprafața cilindrică a scripetelui de lucru La capătul inferior al tijei este pus un arc cu un dinte , care este presat de o piuliță scripete cu un scripete de lucru Deformarea corpul amortizorului se realizează automat după ce platforma dispozitivului semiautomat trece la cea de lucru cu valoarea primului ralanti Se întâmplă așa Când apăsați butonul de pornire , platforma trece pe cea de lucru În acest moment, planul înclinat al plăcii intră în rola și ridică prima verigă Înclinarea a aceleiași plăci rotește clichetul în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic Știftul iese din canelura clichetului Și, iar legătura de legătură se ridică și sub acțiunea arcului se rotește în sens invers acelor de ceasornic în jurul axei până se oprește a Când legătura este ridicată, pârghia cu trei brațe cu axa și carcasa amortizorului se rotește în sens invers acelor de ceasornic În acest moment, dintele al brațului stâng al pârghiei este coborât și cade sub decupajul al zăvorului Dispozitivul de blocare cu arc fixează poziția înclinată a pârghiei cu trei brațe cu amortizorul Brațul acestei pârghii, cu fața în jos, retrage pârghia comutatorului și o decuplează din mânerul Rola este oprită din poziția de lucru și se rotește "în gol Arborele melcat primește în acest moment de la arborele principal o mișcare sacadată intermitentă la un anumit unghi prin intermediul mecanismului de cursă de lucru Când corpul amortizorului se rotește în sens invers acelor de ceasornic Când arborele principal se rotește sub acțiunea unei came triradiale , prin biela , culbutorul , tamburul și furca , manșonul de ghidare primește mișcări în sus și în jos Când manșonul se mișcă în jos, șanțurile sale înclinate alunecă peste degetele • fixe ale biscuiților Ca urmare, manșonul , împreună cu tija acului și acul , se deplasează la stânga lucrătorului (vezi punctat) linia din fig ) Lățimea marginilor buclei (cantitatea de abatere a acului) este modificată prin rotirea butonului după slăbirea piuliței știftului Când butonul este rotit până la capăt A, canalul său va lua o poziție apropiată la verticală, iar lățimea marginilor va fi minimă Poziția acului în raport cu fanta buclei este ajustată prin rotirea manșonului excentric Deplasarea acului peste platformă datorită manșonului excentric este realizată cu , mm față de fanta bucla la dreapta sau la stânga Bara de ac cu acul primește mișcări de rotație de la arborele vertical prin sectorul dințat și roata dințată Sectorul este instalat la capătul superior al arborelui vertical și fixat de acesta cu șuruburi de strângere Rotația acul apare atunci când ochiul este acoperit și după tăierea portierei din țesătură Transmiterea mișcării la un arbore vertical cu sectoare fixate pe acesta se realizează dintr-un disc de distribuție și va fi luată în considerare în mecanismul buclelor și împrăștiatorilor Când sectorul este rotit în sensul acelor de ceasornic, angrenajul cu mareele se va întoarce în sens invers acelor de ceasornic Inserțiile , sprijinite pe planul de pe tija acului, vor întoarce tija acului cu acul și în sens invers acelor de ceasornic Când acul se ridică din poziția sa cea mai de jos cu , - , mm, distanța dintre ac și looper nu trebuie să fie mai mare de , mm Distanța dintre ac și looper este reglată prin rotirea sectorului angrenajului după slăbirea șuruburilor Mecanism de looper și împrăștiere Dispozitivul semiautomat are două bucle - stânga și dreapta (Fig ) Tijele buclelor sunt introduse în orificiul pârghiei de looper și se fixează cu un șurub de blocare În timpul funcționării dispozitivului semiautomat, pârghia formează un cerc mișcări de batel în jurul șurubului balama , fixat în corpul căruciorului al mecanismului de looper Mecanismul este format din trei unități: loopers, spreaders și looper rotation cu spreaders Nodul looper primește mișcarea de la o roată dințată conică , fixată cu șuruburi pe arborele principal Angrenajul se cuplează cu angrenajul (i = : ), fixat cu șuruburi pe un arbore vertical Structural, arborele este format din două părți și , cuplaj interconectat și șuruburi Arborele este montat în bucșe de ghidare presate în carcasă La capătul inferior al arborelui , se fixează cu șuruburi un angrenaj conic , care se cuplează cu angrenajul conic (i = : ), care este montat pe arborele de transmisie La capătul din față al arborelui de transmisie , un disc de copiere este fixat cu o cheie, în canalul profilului căruia este introdus rola Axa rolei este fixată cu un șurub de oprire pe brațul inferior al pârghiei unghiulare Pârghia unghiulară este atașată pivotant de corpul pe axa Brațul orizontal al pârghiei unghiulare are forma unei furci, în ochii căreia sunt introduse procesele cuplajului De jos, ambreiajul este ținut de o piuliță , strânsă cu un șurub pe capătul filetat inferior al tijei O astfel de conexiune a ambreiajului la tija permite tijei să se rotească liber împreună cu căruciorul de buclă, fără a se rupe conexiunea cu pârghia unghiulară și efectuează mișcări de translație împreună cu ambreiajul Întoarcerea căruciorului cu bucle și împrăștiatoare cu ° are loc la acoperirea ochiului buclei Pentru aceasta, la capătul superior al tijei tubulare , se fixează cu un șurub de strângere un suport (consola) , având forma unei furci Gura furcii acoperă tija de ghidare , care este înșurubată pe corpul căruciorului Bara servește ca ghidaj pentru furca suport și împiedică rotirea arbitrară a tijei cu cuplajul Capul inferior al bielei este atașat la suportul cu un șurub pivot, în orificiul căruia este introdusă o bucșă Capul superior al bielei , cu o bucșă introdusă în ea, este articulat cu un șurub de umărul drept al pârghiei de încleștare Pârghia looperului este atașată pivotant de căruciorul cu ajutorul unui manșon și a unui șurub Șurubul este fixat cu o piuliță de blocare Looper-ul stâng este introdus în orificiul brațului stâng al pârghiei , looperul drept este introdus în orificiul brațului drept al pârghiei Distanța dintre nasurile buclelor nu trebuie să fie mai mare de - mm Looperul din stânga are un orificiu prin care trec buclele Mișcarea de rotație a arborelui principal este transmisă prin roți dințate conice, arborele vertical și arborele de transmisie către discul Sub acțiunea canelurii discului prin rola , pârghia unghiulară va primi mișcări oscilatorii în jurul axei Brațul orizontal al pârghiei unghiulare determină tija tubulară să facă o mișcare de întoarcere înainte în direcție verticală Când se rotește pârghia unghiulară în jurul axei în sensul acelor de ceasornic, tija cu biela este coborâtă și rotește pârghia cu buclele în jurul șuruburi în sensul acelor de ceasornic Looperul stâng în acest moment se apropie de ac Poziția buclelor în raport cu ochiul acului este reglată prin deplasarea suportului de-a lungul tijei tubulare după slăbirea șurubului de strângere La ajustare, este necesar să ajungeți într-o astfel de poziție încât, atunci când acul este ridicat cu , - , mm, suprafața nasului looperului să fie cu - , mm mai mare decât ochiul Distribuitorii, pe lângă mișcările oscilatorii de-a lungul liniei, împreună cu looper-urile trebuie să facă mișcări oscilatorii de-a lungul liniei Pentru a face acest lucru, ele nu sunt atașate rigid la pârghia , ca niște bucle, ci sunt conectate la aceasta cu o axă verticală articulată Dacă apăsați pe umărul liber al unuia dintre expansoare, atunci acesta se va întoarce și va extinde bucla cu umărul său de lucru Pentru a apăsa pe umerii liberi ai împrăștiatorilor, în spatele pârghiei de looper pe aceeași axă este plasată o pârghie cu planuri înclinate Primind mișcări oscilatorii, pârghia va intra alternativ în contact cu unul sau celălalt distribuitor și le va oferi mișcările oscilatorii necesare de-a lungul liniei Pârghia primește mișcări oscilatorii prin următorul dispozitiv Împingătorul este atașat pivotant de corp cu un șurub Pe știftul de împingere este instalat o rolă , care, sub acțiunea arcurilor , este presată împotriva camei a discului de copiere Ștefa de împingere acoperă tija tubulară și se sprijină pe umărul acestei tije Tija este situată în interiorul tijei tubulare a buclelor O clemă este atașată la capătul superior al tijei cu un șurub de strângere Capătul drept al clemei are forma unei furci, a cărei gura acoperă bara Bara servește drept ghid pentru clema Un șurub este înșurubat în orificiul filetat al gulerului , pe care este instalată bucșa capului inferior al tijei de legătură Pârghia de împrăștiere este pusă pe același manșon , situat pe șurubul balama , și oscilează în jurul acestui șurub Sub acțiunea camei , rola cu împingătorul se rotește în sens invers acelor de ceasornic în jurul șurubului balama Furca de împingere coboară tija tubulară cu gulerul și biela , arcurile sunt comprimate Pârghia cu planuri înclinate în acest moment se rotește în sens invers acelor de ceasornic în jurul șurubului Planul înclinat stâng acționează asupra tijei distribuitorului din stânga Distribuitorul se rotește în sens invers acelor de ceasornic în jurul axei sale Sub acţiunea arcului comprimat anterior, tija cu clema se ridică Arcul oferă în același timp o clemă ro fața la cama Rotirea în timp util a expansoarelor pentru a extinde bucla este reglată prin deplasarea clemei de-a lungul axei tijei după slăbirea șurubului de strângere din clemă Dispozitivele de împrăștiere trebuie să fie amplasate sub bucle, astfel încât capetele lor de lucru să coincidă cu capetele buclelor Distribuitoarele cu tije sunt instalate în găurile pârghiei cu un anumit spațiu de la planul superior al buclelor Poziția buclelor este fixată cu ajutorul limitatoarelor și , ale căror tije sunt introduse în orificiile pârghiei și fixate cu șuruburi de blocare Duza distribuitorului din stânga are forma unei furci Când acul este în poziția superioară, gura furcii distribuitorului din stânga trebuie să fie aliniată cu orificiul buclei din stânga Seringile sunt presate împotriva limitatoarelor prin arcurile și , care sunt așezate pe degetele plăcii de siguranță Capetele inferioare ale arcurilor sunt fixate cu șuruburi de strângere și , iar capetele superioare se sprijină pe umerii exteriori ai expansoarele și Expansorul din dreapta se rotește în sens invers acelor de ceasornic sub acțiunea arcului , cel din stânga distribuitorul sub acțiunea arcului se rotește în sensul acelor de ceasornic (când este privit de sus) La reglarea mecanismelor, trebuie avut în vedere faptul că acul nu trebuie să aibă atingeri cu expansoare și bucle cu abateri mici și mari Timpul de apropiere a looperelor cu împrăștiatoare de ac este reglat prin rotirea capătului inferior al arborelui vertical ~ după slăbirea șuruburilor cuplajului O placă de ac este instalată în canelura raftului cărucior , care este atașat la acest rack cu un șurub de strângere Placa acului este setată în înălțime la nivelul motorului de țesut plăci Mișcările de rotație ale buclelor cu distribuitoarele și acul sunt sincronizate Pentru a face acest lucru, sectoarele de viteză superioare (vezi Fig ) și cele inferioare (vezi Fig ) sunt atașate la un arbore vertical Transmiterea mișcării către arborele vertical * vine de la discul de distribuție discul situat în interiorul părții inferioare a dispozitivului semiautomat face o revoluție completă în timpul fabricării unei bucle Pe suprafaţa inferioară a discului are o canelură În canelura este introdusă o rolă , care este pusă pe un știft cu șurub Bolțul este instalat în fanta pârghiei / și este atașat de pârghie cu ajutorul unei piulițe Pârghia este articulată cu un șurub fixat pe corp Brațul frontal al pârghiei este conectat pivotant la legătura Capul din stânga al legăturii este pus pe știftul șurubului și atașat la fanta culbutorului cu ajutorul unei piulițe Culbutorul este conectat printr-un șurub de strângere de arborele vertical , a cărui deplasare axială este eliminată de inelele de reglare și La capătul inferior al arborelui este fixat un sector dințat , care se cuplează cu dinții treapta , în spate presat pe o canelură cilindrică a căruciorului și presat de jos de o piuliță înșurubată pe partea de lucru a acestui cărucior Poziția angrenajului în cărucior este fixată cu știftul Când canelura discului de distribuție apasă pe rola , pârghia primește mișcări oscilatorii în jurul șurubului pivotant Prin legătura de legătură și culbutorul , arborele vertical cu sectoarele fixe și (vezi Fig ) efectuează mișcări de rotație Dacă rola se deplasează în dreapta celui de lucru, pârghia se va întoarce în sens invers acelor de ceasornic în raport cu șurubul (vezi Fig ), iar arborele cu sectoare se va întoarce în sensul acelor de ceasornic Ca rezultat, angrenajul , împreună cu căruciorul de buclă, se rotește în sens invers acelor de ceasornic, iar angrenajul (vezi Fig ) va întoarce bara de ac cu acul în aceeași direcție Promptitudinea de rotație a mecanismelor de cusut este reglată prin mișcarea rolei (vezi Fig ) cu știftul de-a lungul fantei pârghiei cu piulița slăbită, prin urmare, rotația mecanismelor de cusut (cărucior, bucle și bară de ac) vor apărea mai devreme Unghiul de rotație al mecanismelor de cusut este reglat prin instalarea unui șurub de-a lungul fantei culbutorului după slăbirea piuliței Când știftul este deplasat pe axa arborelui vertical, unghiul de rotație al sectoarelor va creste În timpul funcționării mașinii, spațiul dintre ac și duze buclele nu trebuie să fie mai mari de , mm Distanța este schimbată prin rotirea buclelor în punctul lor de atașare cu șuruburile de oprire slăbite Filetat Firele sunt filetate atunci când dispozitivul semiautomat este oprit sau când este setat la repaus Filetarea necesită multă atenție, deoarece filetarea necorespunzătoare va duce la o calitate slabă a butonierei La introducerea firului de buclă în bucla stânga (Fig ), plăcile cu labe sunt îndepărtate Apoi mânerul scripetelui este rotit până când căruciorul de încleștare cu distribuitoare și bara acului sunt rotite la ° Pentru a trece looper-ul din stânga, platforma semi-automată este setată la un anumit unghi și așezată pe suportul pentru pat Bobina sau bobina este montată pe tija suportului bobinei Capătul firului este introdus în orificiul al alimentatorului de fir și apoi trecut în orificiul tijei de ghidare a firului și în orificiul plăcii Apoi firul este introdus în orificiul al patului, ghidajul de fir / și în două ghidaje de fir poreclele și , atașate cu șuruburi de cadrul dispozitivului semiautomat În continuare, capătul firului este trecut în ghidajul firului și de jos în sus cu un cârlig special de sârmă este introdus în tija tubulară a expansoarelor Capătul firului trecut prin tija de expandare este condus în spatele tijelor de ghidare a firului , sub placa și de la dreapta la stânga între șaibele ale regulatorului de tensiune Apoi firul este condus din nou în spatele tijei de ghidare a firului și în orificiul ghidajului de fir arcuri Cu ajutorul unui ghidaj de fir de sârmă, firul este trecut în orificiul al căruciorului de buclă și apoi în orificiul limitatorului Capătul firului cu ajutorul pensetei este trecut de jos în sus în ochiul buclei din stânga și în orificiul plăcii acului După aceea, ar trebui să verificați corectitudinea și libertatea de trecere a firului prin toate părțile încărcate Apoi, firul este adus sub clema Capătul liber al firului trebuie să aibă cel puțin mm lungime Filetarea firului gimp se realizează cu plăcile de prindere cu labele îndepărtate Bobina de fir este plasată pe suportul bobinei Capătul firului este trecut prin orificiul tijei , apoi cu ajutorul unui cârlig de sârmă prin tubul , fixat în stânga pe suprafața laterală a platformei semiautomate, ZV și mai departe în tubul instalat în orificiul platformei Pentru comoditatea filetării firului gimp, căruciorul looperului este rotit la °, astfel încât orificiul lateral din placa acului să fie situat către lucrător Apoi capătul firului este introdus în orificiul ghidajului de fir și în orificiul plăcii acului După aceea, este necesar să se verifice libertatea de trecere a firului prin ghidajele firului Capătul său, de aproximativ mm lungime, este introdus sub clema După înfilarea firului gimp și a firului looper-ului din stânga, platforma semi-automată este setată în poziția de lucru (orizontală) și firul acului este înfilat Firul acului din bobină sau bobină este trecut în orificiul al alimentatorului de fir și între șaibele ale regulatorului de tensiune Apoi, capătul firului este introdus de jos în sus în orificiul al alimentatorului de fir Apoi, cu un cârlig de sârmă, firul este tras de sus în jos prin bara goală a acului și scos prin orificiul Apoi, firul este introdus între șaibe ale regulatorului suplimentar de tensiune și direcționat în ochiul lui acul din partea canelurii lungi, lăsând un capăt liber de mm Cozile lungi de fire sunt tăiate cu un tăietor: Mecanismul de prindere transversală a dispozitivului semiautomat -RZ kp Dispozitiv semiautomat clasa -RZ structural diferit de dispozitivul semiautomat clasa -P prezența unui mecanism suplimentar pentru fabricarea de prindere transversală Mecanism de fixare semiautomat clasa -RZ conectat cinematic cu mecanismul de deplasare a platformei mobile, unitatea de frecvență a cusăturii de la marginile butonierei și dispozitivul de oprire a dispozitivului semi-automat după realizarea butonierei cu prindere transversală Chipul transversal se face după ce marginea stângă a butonierei este egală cu dreapta Mecanismul de fixare constă dintr-un disc de copiere și un dispozitiv pentru realizarea unei barașe transversale COPIEAZĂ PIESE DISC Dispozitivul este format dintr-un disc de copiere (Fig ), deasupra căruia se află o canelură de profil A și o came B, care sunt dintr-o bucată Pe suprafața laterală a discului , două șuruburi sunt atașate camei de oprire a dispozitivului semiautomatic după fabricarea prințului transversal O cheie cu proces este introdusă în orificiul discului Șaiba , atașată cu un șurub la discul , elimină deplasarea longitudinală a cheii Un arc / cu un ghidaj este instalat între procesul cheii și peretele discului de copiere , Sub acțiune ■ ' Orez Schema mecanismului de fixare (vedere de jos) a dispozitivului semiautomat clasa -РЗ (numerotarea pozițiilor este o continuare a numerotării pozițiilor din Fig și ) Prin acțiunea arcului și a ghidajului, cheia tinde să se rotească în sens invers acelor de ceasornic în jurul axei sale (dacă privești discul de copiere de sus) și asigură conectarea discului de copiere cu coroana Discul copiator este liber, montat pe axa cu un ambreiaj de rulare a rolei de lucru Trei role cu arc sunt introduse în canelurile ambreiajului de lucru, iar corpul al ambreiajului de rulare a rolei cu role cu arc este introdus în canelura discului de copiere Axa este fixată fix cu un șurub de corpul dispozitivului semiautomat O șaibă este pusă din partea inferioară a discului de copiere O șaibă este pusă pe orificiul O de la capătul inferior al cheii A doua gaură G a șaibei este aliniată cu știftul apăsat în discul O roată dințată este pusă liber pe locașul inferioară a discului de copiere Pe știfturile , presate în janta dințată , este pus un inel Un corp al unui ambreiaj cu rulou rulant cu trei caneluri este introdus în orificiul din canelura inelului În fiecare canelură a carcasei este instalată o rolă cu arc// Corpul este conectat prin intermediul unor știfturi de discul , care are o canelură E La capătul inferior al axei , suportul este fixat cu șuruburi și Inelul de frână este fixat pe suport cu un șurub și o piuliță de blocare , acoperirea coroanei Dispozitivul discului copiator în formă asamblată permite, cu mișcările oscilatorii ale discului , să se transfere mișcările către coroana numai în sensul acelor de ceasornic Discul de copiere trebuie să fie staționar până atunci; până când cheia cu procesul intră în legătură cu coroana Ambreiajul de rulare cu carcasa asigură transferul mișcării pe discul copiator de pe coroana și ambreiajul de rulare \y \ / \ cu carcasa asigură transferul mișcării de la discul la coroana Discul de copiere asamblat este instalat în mașina semiautomată atunci când se află în poziția inițială și platforma sa este situată pe opritoare în stare ridicată Axa a discului de copiere trebuie introdusă în orificiul corespunzător din partea de jos a carcasei semi-automate Apoi este necesar să rotiți dispozitivul astfel încât procesul cheii cu arc să se sprijine pe pârghia (Fig ) și să comprima arcul , iar știftul (Fig ) trebuie să fie amplasat în expandat parte a canelurii profilului a discului de copiere Apoi șurubul este fixat pe axa în corpul unui dispozitiv semiautomat DISPOZITIV PENTRU FABRICAREA CROSS BACKTACK După tăierea prin țesătură sub buclă în dispozitivul semiautomat -РЗ cl platforma se deplasează de la cea de lucru cu - mm Opritorul (vezi Fig ), fixat în platforma mobilă, se deplasează pe axa rolei , fixat pe biela de legătură Veriga de legătură se rotește în jurul șurubului balama în sens invers acelor de ceasornic Axa rolei cade în canelura profilată a clichetului cu arc Legătura este în poziţie verticală Clichetul sub acțiunea arcului se rotește în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic și fixează poziția verticală a verigii de legătură Rola iese în calea planului înclinat H al pârghiei pentru pornirea mecanismelor de cusut ale dispozitiv semiautomat În acelaşi timp, opritorul , fixat pe platforma mobilă, se îndreaptă spre pârghia şi o roteşte în jurul axei sale în sensul acelor de ceasornic Capătul inferior al pârghiei , conectat pivotant la pârghia de fixare , deplasează pârghia cu un zăvor cu arc la cel de lucru zăvorul se va deplasa din poziţia dreaptă spre stânga în raport cu pârghia pentru pornirea discului de copiere al chinului Capătul din stânga al pârghiei este conectat pivotant de către axa la pârghia al controlerului frecvenței cusăturii Pârghia are o canelură de ghidare D, în care se află glisorul : pârghia se rotește în sens invers acelor de ceasornic în jurul axei sale inferioare sub acțiunea pârghiei Spring se va întinde Canelura de ghidare D a pârghiei ocupă o poziție înclinată cu glisorul Poziția înclinată a pârghiei este fixată de pârghia , care, sub acțiunea arcului , se rotește în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic și în stânga capătul B intră în legătură cu axa , al cărei capăt este realizat sub formă de hexagon Sectoarele angrenajului în acest moment rotesc bara acului și căruciorul looperului cu ° În acest sens, trebuie acordată o atenție deosebită corpul a de loopers (vezi Fig ) era situat perpendicular pe planurile longitudinale ale plăcilor de presiune ale picioarelor Looper-urile trebuie îndreptate către lucrător În același timp, șaibe mici ale regulatorului suplimentar de tensiune a firului acului, montate pe bara acului, ar trebui îndreptate departe de lucrător, deoarece modelul buclei (margele) ar trebui să fie amplasat de-a lungul fantei sale Apoi platforma cu materialul prins de labe începe o mișcare lină spre muncitor Există o extindere a marginilor buclei La capătul drept al pârghiei (vezi Fig ), este articulat un zăvor cu arc Odată cu deplasarea platformei către planul înclinat de lucru, H al pârghiei se îndreaptă spre rola a verigii de legătură Legătura cu rola se ridică și rotește pârghia cu trei brațe în sensul acelor de ceasornic, fixată rigid pe axa , instalată în bucșa corpului dispozitivului semiautomat Arcul este întins, iar dintele al pârghiei cade sub decupaj și pârghia cu arc a dispozitivului semiautomatic Pârghia sub acțiunea arcului de torsiune se rotește în sensul acelor de ceasornic în jurul axei și fixează poziția înclinată a pârghiei cu trei brațe Sub acțiunea brațului vertical al pârghiei cu trei brațe , arborele melcat stânga scripetele comută de la lucru la ralanti Roata arborelui principal trece în acest moment de la ralanti la funcționare Arborele principal cu came primește rotație asupra lucrătorului Mecanismele de cusut (ace, bucle și distribuitoare) sunt pornite și începe procesul de supraturnare a butonierei Încuietoarea în acest moment va fi amplasată la stânga în raport cu brațul vertical al pârghiei de blocare La suprafilarea marginii stângi a butonierei, țesătura cu platformă se mișcă intermitent de la lucrător La capătul butonierei, zăvorul , deplasându-se lin cu platforma de la muncitor, intră în brațul vertical al pârghiei , iar acesta din urmă se rotește în jurul axei în sensul acelor de ceasornic Umărul stâng B al pârghiei se decuplează de axa hexagonului , iar pârghia , sub acțiunea arcului întins anterior , începe să se rotească în sensul acelor de ceasornic în jurul bazei sale corpul cuștii roții libere , iar platforma se oprește mișcare longitudinală În același timp, zăvorul încărcat cu arc merge pe brațul superior al pârghiei pentru pornirea discului de copiere Pârghia se rotește în jurul axei în sensul acelor de ceasornic, iar brațul stâng al pârghiei se decuplă de arc -încărcat cheia a discului copiator Discul copiator va primi o mișcare intermitentă de la discul , care oscilează în timpul funcționării dispozitivului semiautomat Discul primește mișcare de oscilație de la excentricul (vezi Fig ), atașat la capătul inferior al arborelui vertical al mecanismului de looper Excentricul cu arborele se rotește Capul superior al bielei este pus pe excentric Capătul inferior al bielei este conectat printr-un șurub balama la canelura E a discului Discul de la excentric prin biela primește oscilație mișcări în jurul axei fixe Când platforma se deplasează de la cea de lucru și rulează cu proeminența sa pe rola (vezi Fig ) a pârghiei , aceasta din urmă se rotește în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic, iar capătul său inferior iese de sub bolțul al pârghia Arcul este întins, furnizând rola de prindere în planul inferior al platformei Atunci când zăvorul în calea sa intră în brațul vertical al pârghiei , pârghia se rotește în jurul axei în sensul acelor de ceasornic Umărul stâng al acestei pârghii se ridică și iese de sub procesul cheii Cheia cu arc (vezi Fig ) a discului de copiere se cuplează cu unul dintre dinții coroanei Discul de copiere se angrenează cu coroana și primește o mișcare intermitentă articulară Cam B (vezi Fig și ) a discului de copiere în timpul rotației acționează asupra pârghiei , rotindu-l în jurul axei în sens invers acelor de ceasornic Rola este situată în acest moment în porțiunea extinsă a canelurii T a discului de distribuție Brațul superior al pârghiei prin biela de legătură rotește sectorul angrenajului în jurul axei Datorită acestui dispozitiv, bara de ac și căruciorul looperului se vor întoarce cu ° Odată cu mișcarea discului copiator , începe procesul de fixare Cusăturile de bara vor trece peste butoniera finită pe măsură ce acul este deviat de-a lungul platformei În același timp, cama , care se rotește continuu în sensul acelor de ceasornic, apasă pe pârghia cu arc , iar aceasta din urmă se rotește în jurul axei excentrice în sens invers acelor de ceasornic Furca pârghiei eliberează rola a pârghiei Pârghia este formată din două părți Partea superioară a pârghiei este conectată pivotant prin axa de corpul dispozitivului semiautomatic Partea inferioară a acestei pârghii este conectată printr-un șurub de strângere de arborele de mișcare transversală a platformei în timpul fabricării prizei Părțile componente ale pârghiilor au caneluri și sunt interconectate printr-un glisor și un șurub Glisorul cu un șurub poate fi deplasat de-a lungul canelurii pârghiilor compozite Brațul superior al pârghiei se rotește în jurul axei , iar brațul inferior al acestei pârghii rotește arborele și mișcă platforma în direcția transversală la fabricarea elementelor de fixare - În timpul funcționării dispozitivului semiautomat, discul de copiere , rotindu-se intermitent cu canelura sa , acționează asupra rolei a pârghiei Pentru o rotație a discului de copiere (vezi Fig ), se realizează o prindere transversală Când cama a discului de copiere se apropie de brațul inferior al pârghiei , acesta din urmă se va întoarce în sensul acelor de ceasornic în jurul axei În același timp, cama , montată pe pârghia , va intra în capul șurubul , înșurubat în pârghia Tija se va deplasa spre dreapta și va aduce tăietura Iar pârghia de sub dintele al pârghiei Pârghia sub acțiunea arcului se va întoarce în sens invers acelor de ceasornic cu axa Pârghia sub acţiunea arcului se va roti în sens invers acelor de ceasornic pe axa Capătul stâng al acestei pârghii va sta în calea procesului cu cheia și va deconecta discul copiator și coroana (vezi Fig ) Mecanismele de cusut ale dispozitivului semiautomat vor fi oprite După ce se face barta, sectoarele de viteze ale mașinii semiautomate rotesc bara acului și căruciorul cu bucle în poziția lor inițială, iar scripetele arborelui melcat comută de la lucru la ralanti Dispozitivul semi-automat este pregătit pentru următorul ciclu de fabricare a buclei Numărul de ochiuri de pe barta este reglat prin deplasarea știftului Și de-a lungul canelurii E a discului (vezi Fig ) Dacă știftul, după eliberarea piuliței, este mutat pe axa a discului , atunci numărul de ochiuri de pe barta va scădea Lungimea chinelor este reglată prin mișcarea glisorului cu șurubul La deplasarea șurubului cu glisorul către axa balamalei , lungimea prințului pe spate va scădea, deoarece unghiul de rotație al arborelui va fi mai mic și platforma se va deplasa în direcția transversală cu o cantitate mai mică Lățimea de fixare se reglează prin rotirea inelului fixat cu un șurub de strângere la capătul superior al arborelui sectoarelor angrenajului pentru rotirea tijei acului și a căruciorului de buclă După slăbirea șurubului de strângere cu o cheie hexagonală, inelul cu pârghia fixă este rotit în jurul axei arborelui Pentru a micșora lățimea priză, rotiți inelul în sensul acelor de ceasornic (când este privit de sus) În acest caz, trebuie acordată atenție faptului că sistemul de pârghie are o bună închidere unul față de celălalt Barchiul trebuie să fie perpendicular pe linia butonierei Reglarea se realizează prin înșurubarea sau desfacerea șurubului (vezi Fig ) Lungimea buclei este reglată prin mișcarea pârghiei , după slăbirea șurubului În procesul de realizare a tăvălugului, tăvălugul (vezi Fig ) trebuie eliberat cu furca pârghiei Momentul de eliberare a tăvălugului a pârghiei în momentul realizării tăvălugului transversal este controlat prin rotirea camei orez ) după slăbirea șuruburilor Când dispozitivul semiautomat este oprit (inițial), distanța dintre suprafața discului de copiere și brațul stâng al pârghiei de fixare trebuie să fie egală cu mm Această distanță este reglată de șurubul Momentul de oprire a mecanismului de fixare este reglat prin deplasarea camei după slăbirea șuruburilor Pentru a îndepărta dispozitivul de copiere a discului, este necesar să slăbiți șurubul (vezi Fig ), care întărește axa a discului de copiere din corpul dispozitivului semiautomat După aceea, ar trebui să rotiți platforma pe balamale de la cea de lucru, astfel încât partea inferioară a dispozitivului semi-automat și a dispozitivului de copiere să fie situate spre cea de lucru, apoi deșurubați piulița știftului balamalei Și în canelura E (vezi Fig ), scoateți știftul balamalei din canelura discului și scoateți unitatea copiatorului PRELUCRARE SEMI-AUTOMATĂ DE UNITATE Prelucrarea nodală a pieselor de îmbrăcăminte este utilizată pe scară largă la fabricarea manșetelor cămășilor pentru bărbați, a buzunarelor cu clapete ale jachetelor și paltoanelor, precum și în prelucrarea buzunarelor din spate ale pantalonilor, șlefuirea tăieturii interioare a fundului cu un cap la bărbați și paltoane de damă și în alte operațiuni Utilizarea mașinilor semiautomate poate crește semnificativ productivitatea muncii și calitatea prelucrării și nu necesită muncitori cu înaltă calificare , Prelucrarea nodală a pieselor și ansamblurilor se realizează pe mașini semiautomate ale Uzinei Mecanice Podolsk Kalinina - , , , , , , , , , celule și altele [ ] SEMIAUTOMATĂ - KL Mașina semiautomată este concepută pentru coaserea manșetelor cămășilor bărbătești cu margini rotunjite cu o cusătură navetă cu două fire cu tăierea simultană a tăierilor paralele cu linia de cusut [ ] Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii, mm Grosimea maximă a țesăturilor cusute în stare comprimată (trei straturi de material de bază și un strat de amortizare), mm Lungimea manșetelor cusute, mm , , Raza de rotunjire a manșetelor, mm Lățimea de la linie la linia de tăiere, mm , - Ace Fire de bumbac dimensiunea capului semi-automat Greutatea capului, kg Tip , grupa E, nr - (GOST - ) tex X (Nr / ) - , tex X (Da / ) GOST - mm X X Mecanism Igpy Acul, pe lângă mișcările alternative, primește mișcări orizontale pe platforma semi-automată, care sunt necesare deoarece caseta face Orez Schema mecanismelor acului, preluării firului, navetă și antrenare a casetei semiautomate clasa - ■ mișcare continuă și nu se ridică atunci când acul străpunge țesutul Mecanismul acului este format din două noduri: mișcări verticale și orizontale ale acului Bara acului (Fig ), împreună cu acul atașat acesteia, efectuează mișcări verticale alternative în cadrul prin intermediul manivelei montate pe arborele principal , a știftului manivelei bielei și a dispozitivului de legătură știftul barei acului Mișcarea orizontală (leagăn pe platformă) a barei de ac / împreună cu cadrul , pus pe degetul , primește de la rola , introdusă în canelura acestui cadru Rola este pusă pe degetul glisorului , plasat în ghidajele excentricului și fixat de capacul cu șuruburi Axa rolei este oarecum decalată față de axa arborelui , care asigură că cadrul se mișcă peste platformă atunci când se rotește Rotația arborelui este transmisă de la arborele principal al mașinii semiautomate prin două perechi de roți dințate conice și , și (i = : ) montate pe arborele cu came Mecanism de antrenare a casetei Crema casetei primește mișcări de translație de la angrenajul de antrenare (vezi Fig ) printr-o cutie de viteze formată dintr-un angrenaj conic și o pereche melcată La capătul inferior al arborelui cu came este fixată o roată dinţată , care se cuplează cu roata dinţată (i = : ) montată pe arborele melcului Vilecul se cuplează cu roata melcat (i = : ) instalat pe un arbore vertical În partea superioară a acestui arbore, angrenajul de antrenare este atașat cu un știft De aceea, mișcările de rotație de la arborele principal vor fi transmise la angrenajul de antrenare cu un raport de transmisie total t = = : În timpul funcționării dispozitivului semiautomat, cremaliera casetei este apăsată cu o rolă pe angrenajul de antrenare La schimbarea casetei, rola de presiune se deplasează de-a lungul canelurii casetei cu ajutorul unei pârghii de genunchi și cremaliera acesteia este decuplată din angrenajul de antrenare Înlocuirea cartuşelor se face la schimbarea lungimii manşetelor de cusut Uzina mecanică Podolsk numită după Kalinina furnizează trei tipuri de casete cu semi-automat Design caseta Caseta este folosită pentru a fixa și muta manșetele atunci când sunt cusute Este alcătuit dintr-un corp (Fig ), o placă , un capac // şi o roată dinţată inel de viteză kas Setul este format din patru șine și patru sectoare , care sunt înșurubate pe partea inferioară a carcasei cu șuruburi Cremelele și sectoarele sunt reglabile pe înălțime cu șuruburi și Două suporturi sunt introduse în partea superioară a corpului și fixate cu șuruburi Placa este atașată de corp cu șase șuruburi Placa are patru ace pentru fixarea manșetelor într-o poziție predeterminată Superior Orez Detalii ale casetei semiautomate clasa - capacul este atașat la două console cu șuruburi Tirele dreapta și stânga ale consolelor sunt introduse în ferestrele capacului și placa , după care nx este introdus în fantele suporturilor și conectat la acestea prin axele O astfel de legătură a capacului cu corpul îi asigură o mișcare de pivotare față de * placa Acest lucru este necesar pentru prinderea manșetei atunci când este cusută Ansamblul rolei de prindere Rola de presiune (Fig ) asigură că sectorul angrenajului este apăsat pe angrenajul de antrenare , care, atunci când mașina funcționează, mișcă caseta cu manșeta atașată la ea Rola de presiune este pusă pe un rulment cu bile presat pe axa , care este atașat de partea frontală a pârghiei cu ajutorul unei piulițe Axa de rotație a pârghiei este știftul înșurubat în suportul și blocat cu o piuliță Se introduce o tijă în orificiul celui de-al doilea braț al pârghiei / împreună cu presorul pentru genunchi Sub acțiunea arcului , pârghia , rotindu-se în sens invers acelor de ceasornic, apasă sectorul angrenajului împotriva angrenajului cu ajutorul unei role Întărirea presării rolei pe peretele interior al sectorului dințat este reglată prin deplasarea arcului de-a lungul canelurii pârghiei Presator capac casete La coaserea capacului manșetei £cm orez ) îl apasă pe placa (poziţia din Fig ) De sus, capacul este presat de rola , pus pe șurubul balama al tijei Tija este instalată în ghidajele cadru , h Orez Schema ansamblului rolei de presiune și strângerea capacului casetei semiautomate clasa - a cărui axă de rotație este șurubul balama , înșurubat în orificiul filetat al plăcii frontale Tija se poate deplasa în cadrul de ghidare sub acțiunea arcului Poziția verticală a cadrului și tija este fixată de bila , care, sub acțiunea arcului , intră în locașul al plăcilor frontale Când pârghia este apăsată, cadrul , împreună cu tija , se rotesc în sens invers acelor de ceasornic, iar rola nu mai apasă pe capacul al casetei În acest caz, bila părăsește mufa a plăcii frontale Forța de presiune a rolei pe capacul este reglată cu un șurub tubular , presiunea arcului asupra bilei este reglată cu un șurub Mecanismul cuțitului Mecanismul cuțitelor asigură că marginea manșetei este tăiată și căptușeala acesteia este paralelă cu linia de cusătură Mecanismul cuțitului are un cuțit superior mobil și unul inferior fix Superior cuțitul (Fig ) este introdus în peretele , atașat de suport cu două șuruburi Suportul , care are două urechi, apucă marea glisorului și este conectat la acesta prin axa La rândul său, glisorul este conectat cu capul bielei / inferior, al cărui cap superior este pus pe excentricul (vezi Fig ) situat pe arborele corpul mașinii cu patru șuruburi Pentru cuțitul să se deplaseze strict vertical, o placă cu șuruburi este atașată la ghidajul de sus canelura de suport și placa de prindere Orez Mecanism Iozhe semi-automat clasa - Cuțitul fix inferior este instalat în canelura longitudinală a corpului și este prins de un arc lamelar Peretele din spate canelura corpului se realizează pe un con cu o pantă tăiată de - ° Prinderea cuțitului inferior în canelura corpului este asigurată de șurubul de tensionare instalat în orificiul plăcii placa este atașată la partea din față a corpului inferior cuțitului cu șuruburi Placa acului este înșurubată pe corpul cuțitului inferior cu două șuruburi , iar corpul în sine este atașat la platforma mașinii cu șuruburi Reglarea necesară a cuțitului superior în raport cu cuțitul inferior se realizează prin deplasarea cuțitului după slăbirea șuruburilor SEMIAUTOMATĂ KL Semiautomat cl conceput pentru întoarcerea de-a lungul conturului golurilor unei rochii pentru copii cu o cusătură navetă cu două fire cu tăierea simultană a acestora paralel cu linia de întoarcere Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, ' rpm Lungimea cusăturii, mm " " pe raze, mm , " " pe uch-' rotunjit cusături, mm Până la , ^Grosimea maximă a cusăturii țesuturile mele în stare comprimată, | mm , ' i Lățimea de la cusătură la linia de cusătură * tăierea muchiei, mm - Ace Tip , grupa I, nr , , SW • * (GOST - ) I Fire de bumbac dreapta 'C răsucire Z Nr tex X ( , / ); ' Nr , tex X X ( / / ); V Nr tex X ( / ); i nr , tex X ( / / ) ■ GOST - Dimensiune semi-automat, mm X X Motor electric asincron: putere, kW , tensiune, V / Viteza arborelui motorului, rpm ! Greutatea capului, kg Recomandat pentru cusătură tesaturi: rochie amestec de lana GOST - din viscoza si fire mixte GOST - bumbac și amestecat rochie GOST - Dispozitivul semiautomat a fost dezvoltat pe baza dispozitivului semiautomat -Іkl și are un mecanism cu manivelă al acului Bara de ac, pe lângă mișcările alternative, primește mișcări oscilatorii împreună cu cadrul oscilant al tijei de ac Naveta este cu bobină centrală, se rotește uniform, raportul de transmisie de la arborele principal la arborele navetei este і= : Întinzător manetă balamale Mecanismul cuțitului funcționează pe principiul foarfecelor Cuțitul inferior este staționar, cel de sus face mișcări de translație Alimentarea cu material este o casetă Un semifabricat de guler cu o căptușeală este plasat într-o casetă conectată la o cremalieră Cremaliera de formă închisă primește mișcare continuă de la cea de conducere angrenaj montat pe arborele de antrenare al angrenajului melcat Din interior, o rolă cu arc presează șina cu caseta pe angrenaj Semnul de guler este introdus manual în casetă Ungerea semiautomată este centralizată, fitil Pentru aceasta, pe partea superioară a manșonului dispozitivului semiautomat este montat un rezervor pentru alimentarea cu ulei Uleiul turnat în rezervor intră în mecanisme prin tuburile de clorură de polivinil în care sunt amplasate fitilurile Uleiul recomandat pentru lubrifierea semi-automată este Industrial (fus ) în conformitate cu GOST - SEMIAUTOMATĂ KL Semiautomat cl este destinată întoarcerii clapei buzunarelor din jumătatea din spate a pantalonilor de bărbați și clapele buzunarelor jachetei de diferite forme [ ] Supapele sunt răsucite cu o cusătură navetă cu două fire cu tăierea simultană a marginilor la o distanță de - mm de cusătură O caracteristică a dispozitivului semiautomat este că este echipat cu casete în care sunt așezate detalii tăiate Fiecare casetă este proiectată pentru o anumită dimensiune și formă de supapă La dispozitivul semiautomat sunt atașate casete de trei dimensiuni standard Prinderea pieselor de prelucrat se realizează cu o casetă, o rolă specială și un picior Piesele care urmează să fie cusute în casetă se deplasează continuu și automat Un eșantion al dispozitivului semiautomat a trecut testele de producție la asociația de producție din Moscova "Bolșevichka" Productivitatea dispozitivului semiautomat este de b valve pe schimb Eficiența economică anuală cu munca în două schimburi este de de ruble Caseta este formată din două cleme, ceea ce vă permite să procesați două clape de jachetă în același timp sau două clape pe spatele pantalonilor Îndepărtarea supapei prelucrate este automată Acul face două tipuri de mișcări: în sus și în jos și oscilatoare de-a lungul liniei cusăturii Cârligul este bobina centrală, care se rotește uniform Întinzător tip pârghie cu balamale Prelucrarea supapelor de buzunar pe un dispozitiv semiautomat se realizează după cum urmează Decupat pe un ferăstrău cu bandă piesele supapei mașinii sunt alimentate la atelierul de cusut Două pachete de piese sunt livrate la locul de muncă: un pachet de supape din materialul principal, celălalt de la căptușeală Un muncitor instalează o casetă de dimensiunea necesară pe un dispozitiv semiautomat Există casete de trei dimensiuni pentru supapa de un stil, corespunzătoare dimensiunilor de produs - , - , - Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Ace Tip , grupa I, nr - (GOST - ) Fire de bumbac tex X (Nr / ) , tex X (nr / ) GOST - Lungimea cusăturii (constant), mm , Grosimea maximă a două straturi țesături cusute (principale și căptușeală), mm , Dimensiunea mesei semi-automat, mm X Puterea motorului electric, kW , Turația arborelui motor, rpm Prin apăsarea pedalei de pornire se pune în funcțiune dispozitivul semiautomat În timp ce supapa prinsă în casetă este rotită, lucrătorul plasează detaliile următoarei supape în caseta adiacentă Când întoarcerea este terminată, capacul casetei este deschis automat și supapa este alimentată către transportor pentru a muta lanțul supapei în buncăr După întoarcerea întregului pachet de supape, lucrătorul taie lanțurile de legătură de fire cu foarfecele, pune supapele în pachet în ordine și le transferă pentru prelucrare ulterioară mecanism cuțit Mecanismul cuțitului funcționează din excentricul (Fig ) me- devierea acului Capul superior al bielei este pus pe excentric Capul inferior este pus pe știftul crackerului cuțitului mobil Cuțitul este atașat rigid de cracker, care se deplasează de-a lungul ghidajului Tăierea marginii țesăturilor este realizată de un cuțit mobil care interacționează cu un cuțit fix , care este montat pe placa acului Promptitudinea lucrului cuțitului este reglată simultan cu reglarea deformarii acului prin rotirea excentricului cu în cercul axei sale pe arborele Pentru a roti excentricul, este necesar să slăbiți șuruburile pentru fixarea lui, iar după așezarea cuțitului în poziția corespunzătoare, strângeți șuruburile Orez Schema de proiectare a dispozitivului semiautomat celule Mecanism de mișcare a casetei Funcționarea mecanismului se bazează pe principiul rulării unui rack de viteze în formă închisă de-a lungul unui angrenaj de antrenare cu o axă de rotație constantă Semifabricatul supapei cu căptușeală este plasat într-o casetă, care este conectată la o cremalieră, care primește mișcare continuă de la angrenajul de antrenare montat pe arborele de antrenare al angrenajului melcat Caseta dubla, cu deschidere automata Materialul din casetă este prins de un capac, ținut de un zăvor și apăsat suplimentar de o clemă cu arc La interior, șina casetei este apăsată pe angrenaj de o rolă, care poate fi retrasă cu ajutorul unei genunchiere atunci când caseta este decuplată Semifabricatul supapei este introdus manual în casetă Mișcarea mecanismului este transmisă de la arborele principal / prin arborele vertical și o pereche de roți dințate conice și // Angrenajul antrenat este fixat pe arborele melcat , montat în corpul mașinii pe rulmenții cu bile și Din arbore melcat prin perechea melc , Mișcarea este transmisă angrenajului Cremaiera este fixată rigid pe casetă Cremaliera este presată pe angrenajul de către o rolă cu arc Astfel, angrenajul rotativ transmite mișcarea cremalierei și, odată cu aceasta, caseta cu țesături cusute Mecanism de presare pentru țesături cusute Pentru a asigura imobilitatea țesăturii față de casetă atunci când este străpuns cu un ac, acul părăsește materialul, strângând cusătura și deplasând caseta, în dispozitivul semi-automat este prevăzut un mecanism special de prindere Este o cușcă cu bile, fixată pe o tijă , care se poate deplasa în bucșele cercelului pliabil Presiunea necesară a cuștii cu bile pe material se realizează prin arcul Presiunea cuștii este schimbat prin înşurubarea şi deşurubarea piuliţei Pentru a scoate suporturile din poziţia de lucru - - ■ este necesar să se rotească cercelul pliabil în jurul axei fixate în corpul maşinii În acest caz, suportul cu bile se va ridica și se va opri din apăsarea capacului superior al casetei de material Mecanismul piciorului presor Mecanismul picioruşului presor este acţionat de mecanismul cuţitului Cuțitul (vezi Fig ) efectuează mișcări alternative în timpul funcționării O placă (neprezentată în figură) este atașată rigid de clema de cuțit , care, împreună cu cuțitul, se deplasează și în sus și în jos În timpul mișcării în jos a cuțitului, placa apasă pe picior, care este conectat pivotant la partea inferioară a verigii speciale Partea superioară a acestei legături este conectată pivotant la rama piciorului Un arc plat, fixat pe cadru, apasă pe veriga de legătură și apasă piciorul pe placă Piciorul apasă materialul, coborând împreună cu cadrul La coborârea cadrului comprimă un arc special, care, după îndepărtarea sarcinii de către placă, readuce cadrul împreună cu piciorul în poziția superioară Înălțimea ridicării piciorului este reglată prin deplasarea plăcii fixate pe clema cuțitului la stânga sau la dreapta în raport cu cuțitul Mecanism pentru îndepărtarea supapelor de rotire Îndepărtarea supapelor de rotire din casete se realizează printr-un arbore care se rotește în doi rulmenți cu bile Rulmenții cu bile sunt presați în găurile suportului, care este atașat partea de sus a mesei La un capăt al arborelui este fixat un scripete , care este conectat cu scripetele de lucru a ambreiajului cu fricțiune prin intermediul unei curele Când dispozitivul semiautomat este pornit, arborele , în rotație, va muta lanțul de supape întoarse de la casete la buncărul instalat lângă transportor Pompa de aer Pe arborele vertical (vezi Fig ), în interiorul capului dispozitivului semiautomat, între angrenajele și , este instalat un excentric (neprezentat în figură), din care mișcările oscilatorii sunt transmise membranei pompei prin o biela situată orizontal Mergând înainte, membrana comprimă aerul din prima cavitate a camerei, iar aerul comprimat curge prin supapa de reținere în a doua cavitate a camerei pompei Când presiunea depășește forța de deschidere a supapei de reținere, aerul care intră în placa acului ajută la îndepărtarea resturilor din zona de rotire a supapei În partea de sus a corpului dispozitivului semiautomat se află un rezervor pentru alimentarea cu ulei a mecanismelor Uleiul este furnizat din rezervor prin fitiluri către bucșele și ale arborelui principal /, bucșele ale arborelui vertical , bucșele ale arborelui ale deflectării acului, bucșele și ale navetei arborele În plus, mașina semiautomată are două ungere cu bile Naveta este lubrifiată cu un ulei Pentru lubrifiere, se recomandă utilizarea uleiului de vaselină pură T GOST - O picătură de ulei în fiecare loc de lubrifiat este suficientă pentru funcționarea normală a semi-automatei Dispozitivul semiautomat trebuie curățat la sfârșitul fiecărei ture SEMIAUTOMATĂ KL Semiautomate clasa Uzina mecanică Podolsk numită după Kalinina este concepută pentru a răsuci detaliile clapei buzunarelor unei haine pentru bărbați cu o cusătură navetă cu două fire în timp ce tăiați marginile țesăturilor paralel cu linia cusăturii Dispozitivul semiautomat clasa , precum și dispozitivul semiautomat clasa , sunt realizate pe baza dispozitivului semiautomat clasa - Mașina semiautomată este echipată cu două seturi de casete pentru prelucrarea clapetelor de haine Fiecare set include trei casete pereche pentru prelucrarea clapetelor de haine (Tabelul ) Dispozitivul și reglarea tuturor mecanismelor dispozitivului semiautomat celule la fel ca la semiautomatul cl , cu exceptia micilor modificari ale mecanismului cutitului si piciorului presor O trăsătură distinctivă a mecanismului de cuțit în clasa semi-automată este că pentru a mări cursa cuțitului Tabelul Dimensiunile și forma supapelor obținute prin prelucrare pe un dispozitiv semiautomat clasa Dimensiuni paltoane - - - - - - Forma supapei Dimensiunile supapei, mm A B Unghi a a fost crescută excentricitatea excentricului care pune în mișcare cuțitul, iar dimensiunile tijei de antrenare au fost modificate în consecință Picior presor în dispozitivul semiautomat cl are o structură rigidă Este atașat cu un șurub de placa de ghidare a lamei Poziția piciorului în înălțime se modifică prin ridicarea sau coborârea acestuia după slăbirea șurubului de fixare Instalarea unui dispozitiv semiautomat celule, controlul funcționării acestuia, reglarea și întreținerea sunt aceleași ca și în cazul unui dispozitiv semiautomat celule Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Până la Tip de cusătură Navetă cu două fire Lungimea cusăturii, mm: în linie dreaptă pe rotunjiri Până la Grosimea maximă a cusăturii; materiale umede (în stare comprimată), mm Până la , Recomandat pentru cusătură tesaturi: -de bază Worsted, pânză, combi- vopsit, pardesiu lână pură și semi-lână (mixt) GOST - căptușeală Mătase GOST - garnituri Adeziv acoperit MRTU -R - - Ace Tip , grupa I, SW, GOST - ■ Fire de bumbac tex X (Nr , / ); , tex X (nr , / ); , tex X (Nr , / ) GOST - Mișcarea țesăturilor în timpul strunjirii Casuri speciale continue setoy Distanța cusăturii de la tăiat marginile supapelor, mm , - Clemă din țesături cusute Coperta casetei si speciala Aterizarea țesăturii principale în colțurile supapei Deschiderea capacului superior al casetei Scoaterea supapelor din casetă Dimensiunea capului semi-automat cu o placă, mm Dimensiunea mesei, mm: lungime lăţime inaltime (reglabila) Greutatea capului nu mai este? kg " " cu o masă, nu mai mult, kg Motor electric: putere, kWt tensiune, V turația arborelui motorului, rpm rola Automat când capacul casetei este închis Automat Rolă specială de transport X X - , / Dispozitivul semiautomat este echipat cu un mecanism de manivelă al acului Acul, pe lângă faptul că este alternativ, primește și mișcări oscilatorii de-a lungul liniei împreună cu cadrul barei de ac în poziția sa inferioară Naveta este bobină centrală, care se rotește uniform cu o axă orizontală de rotație a arborelui navetei Raportul de transmisie de la arborele principal la naveta = : Întinzător manetă balamale Corpul de lucru al motorului de țesut este o casetă Casetă dublă, cu deschidere automată când este montată pe patru rafturi pe șină Semifabricatul supapei, plasat manual în casetă, este ținut de un zăvor Cremată primește mișcare continuă de la pinionul montat pe arborele de antrenare al angrenajului melcat Din interior, șina este presată de roată dințată printr-o rolă, care, cu ajutorul unui presor de genunchi, poate retrage și decupla caseta Pentru a lubrifia dispozitivul semiautomat, în manșon este instalat un rezervor, unde se toarnă ulei Tuburile din PVC cu fitil lipsesc din rezervor Capetele tuburilor sunt introduse în nodurile pieselor de frecare Pentru lubrifierea lagărelor de alunecare a arborelui principal sunt prevăzute nipluri cu bile de unsoare Pentru lubrifiere, se utilizează ulei industrial (fus ) GOST - SEMIAUTOMATĂ KL Semi-automat cl Podolsky mecanic - plantați-le Kalinina este concepută pentru a coase cu o cusătură navetă cu două fire tăietura interioară a selecției unei haine de iarnă pentru femei cu un cap: o garnitură laterală, un tampon de bumbac și o căptușeală Cusătura pick-up-ului se face cu ajutorul unui cap de cusut în mișcare de-a lungul liniei de tăiere a părților fixe ale pick-up-ului După coasere ^, firele sunt tăiate automat [ ] Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii, mm , Lungimea liniei, mm - Înălțimea de ridicare a picioarelor presor, mm ■ Grosimea materialelor ce urmează a fi măcinate prin compresiune în acea stare, mm Până la Ace Tip , grupa I, nr - (GOST - ) Fire de bumbac , tex X (Nr , / ) tex X (J\s , / ), GOST - Dimensiunea dispozitivului semiautomat, mm La • X X Greutate semiautomat, kg Semiautomat cl constă dintr-un cap de cusut și o mașină specială cu o unitate pentru deplasarea acestui cap Bara de ac (Fig ) cu un ac primește mișcări alternative pe verticală în cadrul de ghidare de la un mecanism de manivelă convențional Mișcări orizontale de-a lungul liniei de cusătură a barei de ac împreună cu cadrul primește de la excentricul , realizate împreună cu manivela și fixată pe arborele principal , prin pârghia furcii , conectată pivotant la cadru Cadrul oscilează în jurul axei știftului Mecanismele de preluare a firului și naveta sunt similare cu cele ale mașinii -cl Planta Orsha "Legmash" Mecanism de mișcare a capului Capul de cusut, montat pe suportul , se deplasează de-a lungul suportului cu ajutorul unui mecanism de transmisie situat în cutia de transmisie Cutia de viteze este așezată și pe suportul Mișcarea de la motorul electric Cu ajutorul unei curea de transmisie este transmisă perechii melcate Două roți dințate și stau pe axa roții melcate se cuplează cu angrenajul , iar angrenajul prin roata dinţată dublă conectată cu angrenajul Suportul se deplasează cu ajutorul rolelor montate pe rulmenţi cu bile de-a lungul ghidajelor Orez Schema de proiectare a dispozitivului semiautomat de celule Ordinul nr și fixate în corpul mașinii Treptele și se pot cupla cu cremaliera montată pe cadrul mașinii Când angrenajul este cuplat cu cremaliera , capul de cusut al mașinii semi-automate, mișcându-se spre stânga, șlefuiește talonul, adică face o cursă de lucru Pentru a comuta mișcarea capului de la lucru la ralanti, pârghia este conectată la tija Când pârghia ajunge la oprirea din partea stângă a patului, decuplă treapta cu cremaliera prin intermediul tijei În același timp timp, treapta de viteză se cuplează cu cremaliera , iar capul de cusut începe mersul la ralanti invers, Mecanism de oprire a mașinii Mecanismul asigură că mecanismele de cusut ale capului de cusut în mișcare sunt oprite după sfârșitul răsucirii mărgelei Pe suportul din șuruburile centrale există un cadru al mecanismului de oprire În timpul funcționării capului de cusut, cadrul este ținut de zăvorul pârghiei , iar cureaua de transmisie este situată pe scripetele de lucru arcul este aruncat sub came de oprire În același timp, cureaua este transferată de la scripetele de lucru la scripetele inactiv Tija sub acţiunea arcului intră în canelura camei de oprire şi fixează oprirea capului de cusut cu acul în poziţia superioară Modificarea lungimii cusăturii se realizează prin deplasarea camei de-a lungul ghidajului Cu ajutorul pârghiei , capul poate fi oprit oriunde în cusătură Capul de cusut este oprit manual prin maneta Când capul de cusut este oprit, rola de presiune se ridică, iar în timpul perioadei de coasere, rola de presiune asigură presarea materialului Rola de presiune în timpul mișcării capului primește rotație de la sfoara de nailon , ale cărei capete sunt fixate pe arcul mașinii Corul trece prin rolele de ghidare și prin canelura de ghidare a rolei de presiune Mecanism de tuns fir - După oprirea capului de cusut, în timpul cursei de cusut în curs, firele acului și cârligului sunt tăiate cu două cuțite Ambele cuțite - mobile și fixe - sunt fixate pe pârghia , iar cuțitul mobil acoperă lama cuțitului fix datorită întăririi arcului Pârghia se poate roti în jurul axei sub acțiunea arcului În momentul mișcării capului, rola a pârghiei se sprijină pe răcitor șocul , în urma căruia pârghia se rotește în jurul axei și aduce cuțitele la firele de cusătură Când cuțitele se apropie de firele de cusătură, datorită camei , cuțitul mobil se îndepărtează de cel fix și firele cad între ele În timpul cursei inverse a capului de cusut, rola părăsește came p sub acțiunea arcului , pârghia cu cuțitele revine în poziția inițială Prinderea produsului de-a lungul cusăturii lipicioase se realizează cu șase picioare presoare de la mânerele Când capul se mișcă înapoi, picioarele sunt ridicate automat SEMIAUTOMATĂ KL haină de fabrică Semiautomat cl Podolsky mecanic Nm Kalinina este concepută pentru întoarcerea părților laterale cu o cusătură navetă pe două linii cu așezarea simultană a sub și a mărgelei cusătura marginilor adezive și tăierea marginilor mărgelei Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat rotația arborelui principal, Frecvență rpm Viteza de mișcare a mecanismelor de cusut: cursa de lucru, m/mi ralanti invers, m/min Raza de lucru a capului de cusut, nu mai puțin, mm Ace Fire de bumbac mat Tip , grupa D, Nr - (GOST - ) tex X ( , / ); , tex X (nr , / ) GOST - Lungimea plăcii prelucrate, mm Lungimea liniei de jos, mm Diferența de rotunjire la colțuri, mm Lungimea cusăturii, mm: pe tronsoane drepte • pe colturi Greutatea capului, kg " " cu desktop, nu mai mult de, kg - Pana la - , - - SEMIAUTOMATĂ KL Semiautomat clasa Planta Orsha "Legmash" este concepută pentru a realiza asamblarea nodurilor și prelucrarea cadrului buzunarelor cu dublu pe produse din țesăturile grupului de costume cu o singură cusătură de lanț * Pe dispozitivul semiautomat se efectuează secvenţial următoarele operaţii: ) modelarea şi cusarea paramentului cu două linii paralele, ) tăierea buzunarului, ) perforarea colţurilor Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii (constant), mm , Distanța dintre ace, mm Grosimea materialelor de măcinat în stare comprimată, mm , Până la Lungime slot pentru buzunar (reglabil după mm), mm - Ace Tip , grupa P, nr (GOST - ) Fire de bumbac în șase completări tex X X (Nr , / / ) - , tex X X (Nr / / ) GOST - Productivitate, unități/h Greutate, kg Dimensiuni, mm X X Motor electric tip AOL- - : putere, kW , turația arborelui motorului, rpm Acționarea mașinii este individuală Pe o masă specială este montat un dispozitiv semiautomat cu o unitate Mașina semi-automată are un mecanism cu manivelă al acului, două bucle care se rotesc uniform, un mecanism de cuțit pentru tăierea țesăturii între linii, un mecanism pentru pornirea și oprirea mecanismelor de cusut, un mecanism pentru eliberarea și colectarea firelor pentru următoarele ciclu al mașinii semi-automate, un mecanism pentru șabloane interne și externe pentru formarea unui parament, un mecanism de promovare a platformelor, un mecanism de antrenare, un mecanism de perforare a colțurilor țesăturii de buzunar și un mecanism de tăiere a firului Un suport de ac cu două ace este instalat pe bara acului Două pedale sunt instalate sub desktop pentru a controla dispozitivul semi-automat Procesul de sub-asamblare și prelucrare a cadrului buzunarului se realizează după cum urmează Când apăsați pedala stângă, picioarele se ridică și sub ele se pune un dolevik cu un raft Apoi piciorul este scos de pe pedală Labele coboară și apasă dolevicul cu un raft pe cadru (Fig , c) Pe suprafața șabloanelor exterioare se așează cele buzunare care se confruntă După aceste lucrări, faceți clic pe butonul "Start" situat sub capacul desktopului și porniți motorul electric Pentru a porni mecanismele de cusut și mecanismele de control, apăsați pedala dreaptă În acest interval de timp cu țesătura prinsă de labe, se mișcă din buzunarul cu pătură lucrând la lungime Apoi șablonul interior este coborât (Fig , b), iar șabloanele exterioare converg (Fig , c), asigurând turnarea feței buzunarului După efectuarea acestor operații, corpurile de lucru ale dispozitivului semiautomat sunt pornite Bara de ac cu două ace se deplasează în timp ce mișcă continuu materialul cu o lungime de cusătură către lucrător Looper-urile se rotesc Se formează două ochiuri de lanț paralele cu un singur fir, iar cuțitul, care primește mișcare alternativă de la bara acului, taie materialul între cusături La sfârșitul ochiurilor de cusătură, cusătura este asigurată În același timp, o a doua pereche de seturi de tensiune fixează firele După realizarea chinelor, firele din seturile de tensiune sunt slăbite automat Când acele sunt în poziția superioară, deflectoarele de fir situate în spatele acelor încep să se deplaseze către lucrător și devin printre ace Apoi, cu cârligele lor, prind firele de pe ace, îndepărtându-se de muncitor, și desfășoară firele din bobine, creând o rezervă de fire pentru următorul ciclu După aceea, robinetele se mută din nou la lucrător, creând o oarecare slăbire a firelor În acest moment, firele sunt tăiate din partea de jos a țesăturilor După tăierea firelor, robineții se îndepărtează de cel de lucru, iar firele rămân pe robinete, prinse în arcurile lamelare ale robineților Când capetele firelor sunt scoase de sub țesătură, platforma va fi reglată fin la poziția inițială și tăierea colțurilor buzunarului cu cuțite situate sub platforma dispozitivului semiautomat Șablonul interior se ridică apoi automat, iar șabloanele exterioare se extind Pentru a ridica picioarele, muncitorul apasă pedala stângă și scoate buzunarul prelucrat de pe platforma semiautomată Ciclul de lucru la prelucrarea buzunarului cu sudură este afumat SEMIAUTOMATĂ KL Semi-automat clasa Planta Orsha "Legmash" este concepută pentru fabricarea de cusături scurte de o lungime dată și săgeți pe detaliile articolelor de îmbrăcăminte Mașina semi-automată asigură executarea cusăturilor scurte de până la mm, îndoituri adânci - de la la mm și o lungime a cusăturii de până la mm La începutul și la sfârșitul cusăturii, mașina semi-automată produce chinuri, care se formează folosind un șablon retractabil înlocuibil, acționat de un actuator pneumatic Un prototip semi-automat a fost testat la asociația de producție din Moscova "Bol- şevicică La operațiunea "fabricarea săgeților pe pantaloni", dispozitivul semiautomat asigură o bună calitate a performanței și o creștere a productivității muncii cu % Mișcarea pieselor de prelucrat prin intermediul unei acționări pneumatice permite reglarea continuă a lungimii cusăturii și a vitezei cursei de lucru Dispozitivul semiautomat este echipat cu o oprire automată a acului într-o poziție dată, un mecanism de tăiere a firului Are lubrifiere centralizată a principalelor mecanisme Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm • Lungimea cusăturii (reglabilă), mm - , Ace Tip , grupa E, nr , , PO, (GOST - ) fire: bumbac răsucire dreapta tex X (Nr / / ); tex X (Nr / ); GOST - mătase - , tex X (Nr / ); GOST - Plecarea unui manșon, mm Adâncimea de pliere, mm - Dimensiune semi-automat, mm X X Puterea instalată a echipamentelor electrice, kW , Presiunea rețelei pneumatice, N/mm , - , Greutate semiautomată, kg Producătorii de dispozitive semiautomate, cusături scurte și vyіachek în mni Până la •- ■ , $ SEMIAUTOMATĂ KL Semi-automat clasa conceput pentru cusătura cupelor de sutiene cu o cusătură în spirală (spirala Arhimede) cu o cusătură în două fire Dispozitivul semi-automat a fost dezvoltat pe baza unei mașini de cusut clasa , în care este montat un dispozitiv pentru mutarea produselor în procesul de coasere cu o cusătură spirală Dispozitivul semiautomat oferă o linie bună, îmbunătățește calitatea produselor [ ] Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm Lungimea cusăturii, mm: înainte Până la în marșarier (pentru bartacking) Până la , Înălțimea de ridicare a piciorului presor, mm Până la Distanța dintre liniile adiacente ale spiralei, mm - Raza inițială a liniei, nu mai mult de, mm Pasul spiralei este reglabil în ', mm - Diametrul maxim al spiralei sutienului, mm - fire: bumbac , tex X X (Kb / / )} x GOST - mătase , tex X (Nr / ) GOST - din lavsan X (Nr / ) GOST - Ace Tip , grupa B, nr , , , NO (GOST - ) Dimensiunea capului, mm ; X X Greutatea capului, kg Dimensiunea mesei, nu mai mult de, mm- lungime latime inaltime (reglabila) - Greutatea dispozitivului semiautomat cu promegol, kg Motor electric de tip AOL- - : tensiune, V / putere, kW , turația arborelui motorului, rpm $ SEMIAUTOMATĂ KL Semiautomat clasa Uzina mecanică Podolsk numită după Kalinina este concepută pentru aplicații pe rochii și alte articole vestimentare pentru copii Are capete de cusut și osіorovochpuіo instalate pe o singură masă Capul de cusut al mașinii semiautomate este o mașină IPWAY-PUTO pentru țesutul navetă de fire și cu mecanism pentru o cusătură în zig-zag pentru aplicații suprafilate Capul de ungere este folosit pentru decuparea aplicațiilor după supraturnare Are un cuțit rotund montat în suportul pentru ac și o placă de tăiere fixată pe platformă Caseta constă dintr-o bază zimțată și un capac care imită forma aplicației Setul pentru realizarea unui model de aplicație include trei casete de același tip Mecanismul motorului casetei este același cu mecanismul motorului din pânză al capului de cusut Caracteristicile tehnice ale dispozitivului semiautomat Frecvența de rotație a arborelui principal, rpm: cap de cusut cap de bază Ace Tip , grupa I, nr (GOST - ) Fire de mătase naturală tex X (Nr / ) GOST - Dimensiunile pieselor de prelucrat, nu mai mult de, mm X Pasul liniei, mm , - , Raza minimă de curbură a contururilor pieselor, mm - Lățimea de supraturnare a marginii țesăturii, mm Până la , Tăierea marginii pieselor prelucrate: lei dintr-o cusătură zig-zag, mm , - Plecarea unui manșon al unui cap de cusut, mm Dimensiunea capacului de masă, mm X Greutatea capului de cusut, nu mai mult de, kg Greutatea capului de pornire, nu mai mult, kg Țesături prelucrate: cămașă din bumbac GOST - rochie din amestec de lână GOST - Puterea motorului fiecăruia capete, kW , ECHIPAMENT PREGĂTITOR ȘI ATELIER DE TĂJERE ECHIPAMENTE MAGAZIN DE PREGĂTIRE Munca pregătitoare de tăiere este etapa inițială a confecționării hainelor Pregătirea producției începe cu recepția și examinarea de control a țesuturilor în vederea identificării defectelor G Măsurarea lungimii și lățimii bucăților de țesătură este o operațiune importantă care asigură selectarea corectă a foilor în pardoseală și utilizarea economică a țesăturii Tesatura este livrata intreprinderilor de cusut in rulouri sau baloti, ambalate in cutii de lemn sau cutii de carton În depozitul de materii prime se verifică mai întâi cantitatea de țesătură Destinatorul țesăturii verifică cu atenție pașaportul fiecărei piese și articolul din țesătură în conformitate cu documentația La descărcarea baloturilor și rulourilor de țesătură în depozitul de materii prime se folosesc diverse mijloace de mecanizare: coborâri, transportoare cu role și transportoare cu bandă convenționale cu ritm liber de lucru Coborarea este o tava de lemn inclinata detasabila montata pe console; asigură circulația liberă a țesutului pe suprafața sa Sub capătul inferior al coborârii, este instalată o masă pe care intră materialul Țesătura este îndepărtată de pe masă și transportată la rafturi Transportorul cu role este un cadru în care sunt fixate osiile Conductele sunt puse pe ax Cadrele transportoarelor cu role sunt montate pe roți tăiate Partea frontală a acestuia poate fi ridicată, iar transportorul cu role însuși se extinde în deschiderea ferestrei depozitului de materii prime Transportorul este antrenat de un motor electric cu o putere de , kW printr-o cutie de viteze melcat de tip RF- Viteza de deplasare a transportorului cu role m/min Pentru transportarea ulterioară a țesăturilor în depozite, se folosesc palanuri electrice Palanele electrice sunt mecanisme compacte pentru ridicarea și mutarea sarcinilor Palanul electric este controlat de butoanele de control situate pe un cablu flexibil Palanele electrice cu o capacitate de transport de , până la tone, suspendate de cărucioare, se deplasează de-a lungul șinelor cu ajutorul unui antrenament În depozite se folosesc și macarale Macaralele cu grinzi au o mișcare rectilinie de-a lungul depozitului pe șine Macaraua cu grindă este un cadru cu patru roți de ghidare montate pe șine Grinda-macara este deplasată de-a lungul șinelor cu ajutorul unui motor electric de tip AO- - cu o putere de , kW prin cutia de viteze І'M- Pe șinele transversale ale cadrului macaralei este instalat un palan electric, care servește la ridicarea și coborârea încărcăturii, precum și pentru a o deplasa prin depozit Grinzile macaralei împreună cu palanul electric, care se deplasează în direcțiile longitudinale și transversale, vă permit să mutați mărfurile în orice loc din depozit Motoarele electrice ale grinzii macaralei sunt alimentate de un cablu flexibil Pentru a muta rolele de țesătură, grinzile de margine folosesc rafturi portabile și și o d la și s În asociația din Leningrad "Pervomayskaya Zarya", țesătura furnizată în rulouri sau baloturi este introdusă în depozit de-a lungul unei benzi transportoare / Transportorul se poate roti în jurul axei la un unghi egal cu " (Fig ) La descărcarea țesăturii, transportorul este plasat în poziție orizontală Apoi, țesătura de la transportorul este stivuită pe un transportor de depozitare încorporat în podea Transportorul de depozitare este antrenat de un motor electric printr-o cutie de viteze și o transmisie cu curele trapezoidale Ramura superioară a transportorului de depozitare este la nivelul podelei Lanțurile cu role cu bucșe sunt așezate pe pinioanele transportoarelor, iar barele transversale din lemn sunt atașate de lanțuri După ce rulourile sau baloții de țesătură sunt stivuite pe transportor într-o stivă , cel de funcționare pornește motorul electric Transportorul mută stiva cu țesătura spre dreapta, iar al doilea teanc de țesătură este așezat pe liber spaţiu Deci despre- Orez Schema transportor-acumulator În același timp, transportorul este și depozitarea rulourilor de țesătură În funcție de zona depozitului și de trecerile dintre transportoare, pot fi instalate mai multe transportoare de depozitare Rolele de țesătură, stivuite în grămezi, sunt transportate pe un drum aerian cu o singură șină de la depozitul de materii prime la atelierul de pregătire În funcție de specificul producției și de disponibilitatea spațiului de depozitare, depozitarea țesăturilor se realizează în moduri diferite Pentru depozitarea țesăturii în depozite și ateliere pregătitoare, rafturile realizate sub formă de faguri și-au găsit aplicație Acest design al suporturilor facilitează preluarea oricărei suluri de țesături din celule Multe întreprinderi folosesc rafturi mecanizate (Fig ) Rafturile mecanizate sunt un cadru sudat format din colțuri Asteriscurile / se instalează pe suporturile cadrului sudat uzat Aceste pinioane sunt interconectate printr-un lanț bucșă-role fără sfârșit Lanțurile de suspensie sunt sudate la verigile lanțului cuiburi (cârlige) , în care sunt introduse tije metalice cu role de material Asteriscurile ale raftului mecanizat primesc mișcare de rotație de la pinioanele , interconectate si cu un pinion de antrenare Pinionul de antrenare este montat pe arborele principal Arborele principal al cremalierei mecanizate este antrenat de un motor electric SI printr-un angrenaj melcat Dimensiunile cremalierului mecanizat pot fi diferite - depind pe zona camerei Puterea corespunzătoare a motorului este selectată în funcție de dimensiunea rackului și de modul în care este încărcat cu role de material Când porniți electricul precum și lanț cu role Orez Depozitare mecanizata pentru role de stofa rack motorul este antrenat de un lanț de rulouri de transport, care asigură deplasarea rulourilor de țesătură către masă când chiriaş Țesătura care vine de la depozit la magazinul de pregătire este sortată pentru a identifica defectele exterioare, se măsoară lungimea și lățimea pentru alegerea corectă a țesăturilor pentru pardoseală MECANIZAREA INTEGRATA SI AUTOMATIZAREA SECTIEI PREGATIRI A INTREPRINDERII DE CUUSUT Condiții importante pentru munca ritmică a întreprinderii sunt organizarea corectă a muncii și mecanizarea lucrărilor de transport și de încărcare și descărcare a producției pregătitoare [ , , ] Natura mecanizării operațiunilor, numărul de depozite și numărul de palanuri utilizate depind de volumul producției, nivelul de specializare și aprovizionarea materială și tehnică a întreprinderii Pe fig prezintă o dispunere aproximativă a echipamentelor pentru mecanizarea complexă a atelierului pregătitor Țesătura care ajunge la întreprindere în containerele feroviare pe vehiculele este reîncărcată cu ajutorul macaralelor cu braț montate pe perete sau rotative , sau cu ajutorul unui camion electric pe un cărucior electric , care livrează containerele la materiile prime depozitul de materiale al atelierului de pregătire, unde apoi țesătura cu ajutorul unui palan electric, acestea sunt încărcate pe paleți și stivuitoare electrice sau un stivuitor electric este livrat la rafturi cu două și trei niveluri Dacă materialul ajunge la întreprindere nu în containere, ci în baloturi, atunci aceasta se încarcă pe un stivuitor electric direct din mașină și se livrează la rafturi, de unde, la nevoie cu ajutorul unui stivuitor electric, acestea sunt alimentate la mesele și mașinile de dimensionare și sortare Materialul sortat și măsurat este așezat pe căruciorul de depozitare și introdus în zona stivuitorului cu o platformă de ridicare sau macara stivuitor , care livrează materialul în secțiunile corespunzătoare ale rafturilor Aprovizionarea mecanizată a bucăților de țesătură de la mașinile de dimensionat și sortat până la zona de depozitare, distribuirea rulourilor la adrese, urmată de apelarea și descărcarea rulourilor necesare de "i" se pot realiza în diferite moduri, în funcție de mijloace utilizate şi gradul de automatizare a acestora Deci, la întreprinderile de cusut, au fost utilizate două metode principale de mecanizare complexă a zonei de depozitare a țesăturilor sortate: stivuitor-raft și lift, ale căror principale caracteristici sunt prezentate în tabel Cu metoda stacker-rack de depozitare bucată cu bucată a rolelor de țesătură, operatorul stivuitorului se ridică pe platformă împreună cu materialul până la înălțimea necesară pentru a plasa rolele pe rafturile raftului La ridicarea țesăturii în punți în conformitate cu calculul preliminar, operatorul conform pașapoartelor colectează suluri de țesătură în căruciorul de depozitare și livrează setul de calcul la liftul de marfă pentru a-l trimite la atelierul de tăiere În fig Din punct de vedere structural, este realizat sub forma unui cărucior autopropulsat, montat pe podea, cu o unitate separată pentru ridicarea platformei și o unitate pentru deplasarea Tabelul Mijloace de mecanizare si automatizare a zonei de depozitare a textilelor sortate Scopul echipamentului Cum se depozitează materialul Lift cu rafturi Depozitarea individuală a rulourilor de material pe rafturi-raft staționare cu mai multe niveluri Stivuitor de podea cu o platformă de ridicare și un cărucior de depozitare Încărcarea și îndepărtarea rolelor textile se efectuează manual sau mecanic - Depozitarea în lot a rulourilor de țesătură în rafturi cu celule Depozitarea individuală și în lot a țesăturii în rafturi cu role Încărcarea și descărcarea stivuitoarelor de podea cu o platformă de ridicare și control al programului de la telecomandă Depozitarea individuală a rulourilor de țesătură în celule de leagăn mobile paturi Acesta din urmă constă dintr-un motor electric reversibil, o cutie de viteze, o transmisie cu lanț și un ambreiaj cu frecare Sursa de alimentare este alimentată de o buclă de cablu Caracteristicile tehnice ale stivuitorului Capacitate de încărcare (utilă), kg Înălțimea de ridicare, mm Înălțimea de ridicare a operatorului, mm Viteza de ridicare m/min Viteza de cursă, m/min Dimensiuni, mm X X Transportorul cu lanț este pornit și rolele sunt transportate Când ruloul specificat de material ajunge la capul mesei, brațul oscilant al suportului suspensiei acționează asupra întrerupătorului de limită automat Transportorul cu lanț este oprit automat Astfel, oprirea transportorului cu lanț și alimentarea rolei dorite la masă pentru așezarea acesteia au loc în momentul în care brațul oscilant al suportului de suspensie intră în contact cu întrerupătorul După aceea, foile de țesătură sunt așezate pe ramura superioară a transportorului cu bandă, care se află pe suprafața blatului mesei După tăierea în bucăți, podeaua este mutată de un transportor cu bandă către un suport rotund rotativ instalat la capătul mesei sau direct la o mașină cu bandă staționară Raftul rotund este destinat depozitării detaliilor unei tăieturi Pachetele de piese tăiate sunt așezate pe rafturi rotunde care se rotesc liber (Fig ) Rafturile sunt dispuse pe trei niveluri pe un cilindru tubular În interiorul cilindrului este instalat un melc , care primește rotația printr-o transmisie cu lanț de la o cutie de viteze cu un motor electric cu o putere de , kW Când motorul electric este pornit, melcul , împreună cu rafturile, se pot deplasa în sus sau în jos, în funcție de sensul de rotație al arborelui motorului electric Fiecare raft poate fi instalat la nivelul mesei de împrăștiat În acele cazuri în care distanța de la mesele de tăiat până la magazinul de cusut sau până la liftul care livrează tăietura către magazinele de cusut depășește - m, se folosesc cărucioare electrice de dimensiuni mici - mașini electrice ale TR- și EKM- de tipuri Mașinile electrice au o mare manevrabilitate și pot fi folosite pentru a muta diverse mărfuri în depozite mari, spații, precum și între clădirile atelierelor unei întreprinderi de cusut Mașinile electrice TR- sunt echipate cu trei roți Roata din față este direcționată, iar cele două roți din spate rulează Mașina electrică EKM- are patru roți, dintre care două sunt roți de direcție^ Mașinile electrice sunt conduse de două motoare electrice cu curent continuu de tip ST- Motoarele electrice sunt alimentate de o baterie reîncărcabilă compusă din douăsprezece celule TZhN- conectate în serie Mașinile electrice sunt controlate printr-un cablu metalic flexibil Problema mecanizării așezării țesăturilor în ultimii ani? se acorda multa atentie Cu toate acestea, noua tehnică de așezare a țesăturilor nu este încă produsă în serie Multe asociații din Leningrad și Moscova folosesc mașini de pardoseală! dar nu sunt utilizate pe deplin din cauza imperfecțiunii designului lor și Cel mai adesea, pentru așezarea țesăturilor, cărucioarele sunt folosite pentru a muta rola de material Căruciorul poate deplasa psg masa folosind o acţionare electromecanică sau manual Așezarea țesăturilor cu un cărucior facilitează foarte mult munca lucrătorului și protejează țesătura de întindere Schema schematică a mașinii de împrăștiat este dată în fig Mașina este un cărucior care se deplasează (de la motorul electric prin cutia de viteze) de-a lungul șinelor de pe masa de tăiere și împrăștiere Un cărucior este instalat deasupra căruciorului , care se poate roti în jurul axei a-a Pe cărucior este instalată o bandă transportoare , deasupra căreia este așezată o rolă de material Mișcările benzii transportoare și ale căruciorului sunt sincrone Când motorul electric este pornit, scripetele de antrenare a căruciorului primește o mișcare de rotație, iar căruciorul însuși se mișcă de-a lungul șinelor mesei Printr-o transmisie valoroasă, arborele de antrenare al benzii transportoare primește mișcare de rotație și, odată cu acesta, rula de material va primi și rotație -a la un unghi de ° După așezarea țesăturii, țesătura este tăiată, pentru care este instalat un cuțit în mașină, deplasându-se în ghidajele căruciorului Eficiența mașinilor de împrăștiat este determinată în mare măsură de rezolvarea unor astfel de sarcini, cum ar fi așezarea țesăturilor din ♦ carte" și o rolă de bucăți de diferite lungimi cu tăierea automată a țesăturii la începutul și sfârșitul împrăștierii, așezarea țesăturilor "față în față" " și "fața în jos", mecanizarea țesăturilor de ridicare etc Cu toate acestea, problema mecanizării complete a așezării țesăturilor nu a fost încă rezolvată, deoarece este destul de dificil să se mecanizeze alinierea țesăturii de-a lungul marginii și să se obțină tensiune normală a diferitelor tipuri de țesături de-a lungul lungimii pardoselii, în funcție de structura acestora La mașinile de împrăștiat țesături utilizate în industria de îmbrăcăminte, mecanizarea tensiunii țesăturilor de împrăștiat poate fi realizată numai pentru orice tip de hrană Când așezați alte țesături pe această mașină, ȘI Yu se obțin ment, întindere sau distorsiuni și deci, în orice caz, căsătoria tăieturii La o serie de fabrici de confectii trebuie efectuata mecanizare complexa, tinand cont de suprafetele mici ale atelierelor de taiere În acest caz, este recomandabil să se utilizeze mese de împrăștiere mecanizate cu mai multe planuri sau unități semiautomate ANK pentru împrăștierea și tăierea țesăturii [ , ] Mesele de împrăștiere mecanizate cu mai multe planuri pot fi cu două, cinci și șapte plane O masă de împrăștiere mecanizată cu șapte planuri este numită unitate semi-automată (complex) ANK pentru așezarea și tăierea țesăturii Pe lângă utilizarea rațională a zonei sălii de tăiere, utilizarea unor astfel de unități are următoarele avantaje: rata de utilizare a echipamentului sălii de tăiere crește; se creează un loc de muncă permanent pentru pardoseli și sculptori; se formează un flux direct de producție în zonele de aprovizionare cu țesături pentru așezarea și tăierea; devine posibilă utilizarea eficientă a distribuitoarelor automate, deoarece o singură mașină deservește toate mesele de împrăștiat ale unității și efectuează, de asemenea, împrăștiere continuă, secvențială, paralelă și combinată • Mesele de pardoseală mecanizată cu două și cinci planuri au două secțiuni tehnologice - forfecarea și tăierea pardoselilor finisate, iar în unitatea semiautomată ANK, pe lângă aceste două secțiuni, există o a treia secțiune - o secțiune pentru acumularea finisajului pardoseli, a căror capacitate; rogo vă permite să găzduiți toate cele șapte mese de împrăștiere Masa de tăiere și împrăștiere cu cinci planuri a fabricii de confecții din Moscova "Vympel" este un dispozitiv mecanic pentru mutarea a cinci planuri de acoperire ale mesei [ , ] Masa cu cinci planuri ocupă suprafața a două mese de tăiere Pe zona fiecărei mese la o anumită distanță unul de celălalt, trei planuri ale mesei pot fi amplasate orizontal În total, sunt cinci avioane de lucru pe două rânduri Un loc rămâne liber, ceea ce face posibilă mutarea secvenţială a planului mesei de la un rând la altul Pregătirea pentru așezarea și efectuarea operației în sine £ așezarea pe planul mesei, unde se află dispozitivul de tăiere(r), se efectuează în mod obișnuit ÎN UNITATE SEMI-AUTOMATĂ ANK PENTRU ASUSAREA SI TĂIEREA TESTULUI i Unitatea ANK (Fig ) constă dintr-un lift, o secțiune de tablă, un acumulator de tablă și o secțiune de tăiere a tablă, Elevatorul este utilizat pentru depozitarea și furnizarea rulourilor de țesătură la o înălțime corespunzătoare înălțimii mesei de împrăștiat El pre- j I Orez Schema unității ANK pentru așezarea și tăierea țesăturii este un transportor cu lanț închis vertical, care are fante pentru instalare, fiind așezate rulouri de material textil Ascensorul primește mișcarea de la o acționare electrică reversibilă În zona de împrăștiere se utilizează o mașină de împrăștiat semiautomată MNT (neprezentată în figură) și o riglă de tăiere OPN Pentru deplasarea meselor de împrăștiere-capace / în plan orizontal, pe cadru sunt montate role de antrenare și de ghidare și aceste arbori Toate cele șapte mese de împrăștiere au rigle speciale de prindere pentru prinderea celui de-al doilea capăt al foilor de împrăștiat și opritoarele și : Acumulatorul de mese și pardoseli este realizat sub forma unui rack(r) cu mai multe niveluri care se deplasează într-un plan vertical cu mese-acoperiri înlocuibile , care sunt chemate în zona de așezare sau tăiere Fiecare podea de depozitare are propriile role de antrenare și , care sunt rotite prin lesele și Unitatea ANK este echipată cu două acționări electrice O unitate de acţionare electrică, care serveşte la mişcarea verticală a acţionării, constă dintr-un motor electric , două angrenaje melcate- şanţ , un tambur , cabluri , palanuri cu lanţ şi blocuri deflecting(r) Transmiterea rotaţiei către melcat antrenat al cutiei de viteze(r) se realizează printr-o transmisie cu lanț prin frecare! Î cuplaj •! ' Acumulatorul este conectat prin angrenaje cu lanț și cu un glisor profil , care se deplasează în ghidajele și, în timpul mișcării sale, comută întrerupătoarele de limită de pardoseală Pentru a opri cu precizie pardoselile de depozitare la nivelul secțiilor de pozare și tăiere, motorul electric este echipat cu două frâne electromagnetice * O altă acționare electrică este utilizată pentru schimbarea orizontală mesele și capacele de podea și constă din două motoare electrice și cu o putere de , și , kW, un angrenaj melcat și trei cuplaje electromagnetice angrenate , și L Prezența a două motoare electrice în antrenare este necesară pentru a reduce viteza de deplasare a husei de masă în pozițiile extreme înainte de oprire, ceea ce exclude, la rândul său, deplasarea pardoselii în raport cu suprafețele de lucru ale meselor ' Funcționarea unității este controlată cu ajutorul panourilor de comandă cu butoane situate la zonele de așezare și tăiere Pentru a transporta pardoseala tăiată de la secțiunea de tăiere a podelei în părți la mesele de lucru ale mașinilor de tăiat cu bandă, ■ se folosește un cărucior electric cu o platformă de ridicare Lucrarea la unitate este după cum urmează După instalarea rolelor de țesătură în fantele ascensorului, împrăștierea țesăturii la mașină se realizează folosind un mecanizat mașină locală MNT La sfârșitul așezării mesei cu Nasty deșeurile sunt puse în mișcare și trimise la unitate, de unde este chemată la locul de tăiere, după cum este necesar În unitate este creată o aprovizionare constantă de pardoseală finită, care compensează diferența de timp petrecut cu fabricarea podelei și tăierea Mașina automată de pardoseală MNT este realizată sub forma unui cărucior autopropulsat care se deplasează de-a lungul mesei de pardoseală În mașina de împrăștiat sunt automatizate: schimbare scăderea vitezei de transport; prinderea celui de-al doilea capăt al pânzei și despachetarea acestuia cu un nivelator; includerea unei inversări a mișcării vagonului; alinierea pânzei de-a lungul marginii marshmallow-ului în timpul cursei inverse a căruciorului; opriți mașina la sfârșitul așezării; ridicarea corpurilor de lucru ale mașinii pe măsură ce înălțimea pardoselii crește în procesul de așezare Munca pardoselilor se reduce doar la umplerea capătului foilor în nivelator, pornirea mașinii și a riglei de tăiat și, dacă este necesar, setarea riglei-clemă a celui de-al doilea capăt al foii la nivelul specificat Orez Schema schematică a mașinii de împrăștiat MNT lungimea foilor așezate Pe fig prezintă o diagramă schematică simplificată a unui distribuitor automat MNT Mașina constă dintr-un cărucior , pe care sunt montate următoarele mecanisme: un nivelator , care prinde capătul benzii Caracteristicile tehnice ale unității ANK Dimensiunea unității, m , X , X , I Productivitatea așezării pe schimb, m - Înălțimea maximă a podelei, mm " lungime pardoseala, mm Viteza de ridicare a acumulatorului, m/min ' Viteza de mișcare a meselor de împrăștiere, m/min: la începutul şi sfârşitul mişcării în mijlocul mişcării şi alinierea benzii de-a lungul marginii în timpul cursei inverse a căruciorului; mgѵіiiiііpm ridicarea și coborârea nivelatorului; mecanism pentru schimbarea țesăturilor cu o riglă de presiune; mecanism cam (arborele cu came) care servește la controlul funcționării tuturor mecanismelor mașinii; mecanismul de urmărire al opritorului mobil, care servește la ridicarea corpurilor de lucru ale mașinii pe măsură ce înălțimea pardoselii crește în procesul de așezare Masa de împrăștiat este echipată cu o bară de prindere și o riglă de capăt tăiat , care sunt situate la capete opuse ale mesei de împrăștiat Căruciorul se deplasează de-a lungul mesei de împrăștiere de-a lungul ghidajelor cu ajutorul a două motoare electrice de viteză mică și mare Mișcarea este efectuată de două roți dințate care interacționează cu cremaliera (acționarea electrică nu este prezentată în diagramă) Roverul este realizat sub forma unei platforme de masă, care, cu ajutorul mecanismului de ridicare și coborâre , se poate deplasa la o înălțime care asigură trecerea liberă a țesăturii atunci când este trasă peste masă Masa-platformă de ridicare este realizată de la roata cu clichet , care este rotită de un clichet acţionat de o pârghie Pârghia primește mișcare de la came a arborelui cu came Coborârea nivelatorului are loc sub acțiunea propriei greutăți P La sfârșitul așezării țesăturii, în momentul în care căruciorul se apropie de bara de presiune , capătul benzii este interceptat și țesătura este nefixată cu masa-platformă de nivelare Aceasta se realizează cu ajutorul pârghiei de interceptare la comandă de la came a arborelui cu came în momentul în care rola inferioară a pârghiei se află sub bara de cleme Cama acționează asupra celui de-al doilea braț al pârghiei și ridică rola inferioară și odată cu aceasta rigla de prindere a barei Apoi bara este coborâtă pe podea și apasă capătul pânzei nou așezate cu ace Odată cu rotirea suplimentară a camei , aceasta prin pârghia dezactivează materialul cu platforma de masă a nivelatorului Apoi, căruciorul se pornește automat pentru a reveni la poziția inițială, iar în timpul cursei inverse, marginea tesatura este nivelata de doua nivelatoare electromagnetice montate pe carucior Mașina MNT este echipată cu o acționare electrică cu două viteze, care permite căruciorului să se deplaseze la o viteză de lucru de m/min și să reducă viteza de deplasare înainte de oprirea în poziție extremă la m/min În aceste scopuri, se folosesc două motoare electrice, al treilea motor electric este folosit pentru a antrena arborele cu came al mașinii Pe lângă echipamentele electrice de alimentare, partea electrică a mașinii include un sistem de urmărire pentru nivelarea marginii țesăturii așezate COMPLEX DE ACOPERIRE SEMIAUTOMATĂ (PNK) Recent, în atelierele de tăiere din zonele de pozare și tăiere se folosesc echipe complexe-universale, în care lucrătorii care așează țesături decupează și pardoseala în părți Munca unor astfel de echipe este deosebit de eficientă atunci când se utilizează complexe de împrăștiere semi-automate de tip PNK, proiectate de SKTB Glavshvey-prom MLP al RSS Ucrainei [ ] Spre deosebire de unitatea ANK, care are zone de împrăștiere, acumulare de tablă și tăiere, în complexul PNK, zonele de pozare și tăiere sunt combinate și nu există acumulator cu șapte plane Acest lucru determină diferența în sistemul de organizare a muncii atunci când se lucrează la unitatea ANK și complexul PNK-Aggregate este proiectat pentru un flux de producție direct cu executare separată a operațiunilor de pozare și tăiere; complexul PNK este conceput pentru a lucra cu echipe integrate Caracteristicile tehnice ale PNK Lungimea pânzelor așezate, mm Până la Latime " " , mm " Înălțimea maximă a podelei, mm Precizia alinierii marginii lamei, mm ± Indemnizație pentru așezarea unei foi, mm Până la Diametru maxim rolă, mm Număr de role în lift, buc Viteza de deplasare a liftului, m/min Viteza mașinii de împrăștiat, m/min: la așezarea la capătul drumului Timp de tăiere a lamei, s Dimensiuni mașină, mm: lungime latime Puterea totală a motoarelor electrice, kW Productivitate pe schimb, m Numărul de persoane care deservesc complexul Metoda de pozare ' Secvenţial corp Complexul de împrăștiere semi-automată PNK (Fig ) este proiectat pentru împrăștierea la mașină a țesăturilor Acest complex include o masă de împrăștiat cu un singur plan , o mașină de împrăștiat automată , un elevator de role de țesătură, o riglă de presiune la capetele foilor de împrăștiat, un dispozitiv pentru tăierea foilor și o linie de capăt / Mașina de împrăștiat utilizată în complexul PNK este similară cu mașina de împrăștiat MNT, dar are o serie de îmbunătățiri de proiectare atât în partea mecanică, cât și în circuitul electric Bara de presiune este folosită pentru a intercepta capătul foii de împrăștiere și pentru a-l desface cu căruciorul de împrăștiere când revine în poziția inițială Dispozitivul pentru tăierea benzilor de țesătură este realizat sub forma unui rindeau de tăiere, ascuțit pe ambele părți, care elimină mersul în gol al rindelui, așa cum se întâmplă cu linia de tăiere a dispozitivului de descărcare Acest dispozitiv nu este montat la capăt, ci la începutul mesei de pastile și nu există niciun mecanism de ridicare a rindelei în el Înainte de a începe lucrul la complexul FNK, este necesar să se efectueze operațiuni pregătitoare, inclusiv umplerea ascensorului cu role de țesătură și setarea riglei de presiune conform hărții de tăiere ' MAŞINI MOBILE DE DEBIT ; Pentru tăierea țesăturii, cele mai comune sunt? ' mașini mobile de tăiat cu verticală și disc; cuțite și mașini de bandă staționare Pe lângă mașinile de tăiat, la întreprinderile individuale din industria de îmbrăcăminte, matrițe și altele sunt folosite pentru tăierea pardoselilor Mașini de tăiat cu un cuțit drept În industrie, trei tipuri de mașini de tăiat mobile cu un cuțit drept (tip EZM- , CS și | CS ) sunt utilizate pentru tăierea podelei în bucăți, precum și pentru tăierea unor părți mari individuale ale produsului eu Mașinile de tip EZM- ale Uzinei mecanice Kuibyshev nr nu sunt produse în prezent, deși sunt disponibile în cantități mari la întreprinderi Prin decizia CMEA, întreprinderile de cusut din URSS primesc mașini de tăiat cu cuțite verticale de două tipuri, CS și CS , fabricate de Pannonia (Ungaria) În tabel prezintă datele tehnice a trei tipuri de mașini de tăiat [ ] Tabelul Caracteristicile tehnice ale mașinilor mobile de tăiat Indicator Clasa de mașini EZM- CS CS Dimensiunea mașinii, mm x X x x X X Timpi de înălțime maximă - * pardoseală tăiată, mm Dimensiunea cursei cuțitului, mm Dimensiuni cuțit (lungimi x latime x grosime), MM X X , X X , X X , Motor electric: Putere, W tensiune, V x x x turația arborelui, rpm Greutatea mașinii, kg În designul lor, aceste mașini sunt similare, diferă doar în datele tehnice Luați în considerare dispozitivul și funcționarea celui mai obișnuit tip de mașină CS Pe partea din față a platformei este atașat un vizor cu arc / (Fig ), care separă foaia inferioară a podelei de suprafața mesei în timpul funcționării mașinii , și un rack îngust Pe partea superioară a rackului este instalat un motor electric asincron trifazat cu colivie Capătul din față al arborelui al motorului electric este realizat sub formă de con, pe care un Se pune manivela (volantul) Manivela este conectată la arbore folosind o cheie și un șurub Un bolț , presat în rulmenți cu bile, este introdus în orificiul acestei manivela Capul superior al manivelei biela este pusă pe deget, fixată cu un șurub de cuplare Capul inferior al bielei este conectat la glisorul , care este situat în ghidajele Ghidajele sunt conectate prin șuruburi la carcasa , care, la rândul său, este fixat cu șuruburi și știfturi în partea superioară a raftului mașinii Un cuțit este atașat la procesul glisorului cu un șurub Cuțitul este instalat în canelurile de ghidare ale suportului Pentru a facilita deplasarea mașinii pe masă de la partea inferioară a platformei, rolele antrenate de vânt sunt atașate la arcurile lamelare rulmenți cu ace Rulmenții cu ace facilitează deplasarea fără probleme a mașinii peste capacul punții Arcurile lamelare sunt folosite pentru a amortiza vibrațiile în timpul funcționării mașinii Pentru confortul deplasării mașinii pe masă, există un mâner din ebonită Partea frontală a mașinii este închisă de o carcasă, în canelura căreia este instalată o cremalieră Un picior L este atașat la partea inferioară a acestui rack Înălțimea piciorului este fixată de mânerul P într-o astfel de poziție în care piciorul apasă ușor pe țesătură, împiedicând foile superioare ale pardoselii să se miște în sus și în jos la mutarea cuțitului Dispozitivul de prindere cu picior servește simultan la protejarea degetelor lucrătorului împotriva tăierii cu un cuțit Lama cuțitului are o ascuțire pe două fețe cu un unghi total de - ° Cuțitul este îmbrăcat manual cu o piatră de șlefuit uscată, fără a-l scoate din mașină Ascuțirea periodică se efectuează în dispozitive speciale cu piatră de smirghel, pentru care cuțitul este scos din mașină Motorul electric este pornit prin apăsarea butonului de alimentare situat în spatele mânerului Când motorul electric este pornit, mecanismul manivelei transformă mișcarea de rotație a arborelui motorului electric într-o mișcare alternativă rectilinie a cuțitului \ Mașinile cu cuțite drepte oferă o mai mare precizie de tăiere Cu toate acestea, performanța lor depinde de ascuțimea lamei Cu o ușoară tocitură, lama trebuie să fie îndreptată și ascuțită Tocirea lamei este vizibilă în special la tăierea țesăturilor groase și dure, a țesăturilor cu impregnare și a materialelor sintetice O lamă netedă este folosită pentru a tăia țesături nu foarte rigide, o lamă zimțată este folosită pentru a tăia țesături grele pentru îmbrăcăminte de lucru, iar o lamă ondulată este folosită pentru a tăia țesături sintetice La operarea mașinii, trebuie avut grijă ca cuțitul să nu aibă nici un pas longitudinal, nici transversal, deoarece înclinarea provoacă uzura prematură a pieselor și crește zgomotul mașinii de producție La rularea longitudinală a cuțitului, trebuie acordată atenție stării lagărelor în care este instalat bolțul Laminarea este eliminată prin apropierea ghidajelor ale glisorului Mașinile de tăiat necesită lubrifiere și curățare sistematică Pentru lubrifierea rulmenților cu bile se folosește grăsime - ulei solid, unsoare Părțile rămase ale mașinii (capul bielei și glisorul din ghidaje) trebuie lubrifiate cu ulei industrial sau ulei de viteză TL Mașinile CS și CS utilizează ungere centrală cu fitil a mecanismului manivelei Pentru a face acest lucru, în partea de sus a corpului mașinii este instalat un rezervor de ulei cu fitil plasat în el Uleiul din rezervor intră prin fiting Fitilele sunt închise în tuburi de clorură de polivinil, ale căror capete sunt fixate în ghidajele ale glisorului Amplasarea fitilurilor în canelurile ghidajelor asigură o lubrifiere uniformă a glisierei Tampoanele din pâslă sunt instalate ambele deasupra și sub ghidaje pentru a preveni curgerea uleiului și pentru a proteja materialul de contaminare Umplerea cu ulei în rezervor se face folosind un ulei ( > r - unde u este viteza de rotație a arborelui motorului (u= rpm);' h este valoarea cursei cuțitului (L = mm) - - Q , ѵс" = = , m/s r - Recent, Pannonia produce mașini de tăiat CS A- cu subtipuri echipate cu dispozitive de șlefuit (Fig ) Cuțitul este ascuțit Caracteristicile tehnice ale mașinilor tip CS A- două roți de șlefuit / realizarea unei mișcări complexe Acestea sunt antrenate de un arbore vertical situat în capul mașinii, care este rotit de un scripete de frecare Roțile de șlefuit se rotesc în direcții opuse una față de cealaltă Acest lucru este asigurat de știfturile și respectiv amplasate, care înconjoară cablul de antrenare Când dispozitivul de șlefuit este deplasat în jos, lama dreaptă este ascuțită, iar când cuțitul se mișcă în sus, lama stângă a cuțitului este ascuțită Tensiunea cablului este reglată prin rotirea știftului de tensionare a cablului situat pe placa frontală a capului mașinii Dispozitivul de ascuțit este pornit prin apăsarea butonului , situat în partea de sus a capului În acest caz, trebuie să verificați mai întâi dacă piciorul presor este coborât Caracteristicile tehnice ale mașinilor de tip CS A- cu subtipuri sunt date în tabel * Mașina electrică de tăiat MER- (Fig ) este, de asemenea, proiectată pentru tăierea în bucăți a podelei foilor de țesătură și tăierea părților individuale ale produsului Mașina constă dintr-o bază - o platformă cu suporturi pentru ghidajele cuțitelor, un corp cu un motor electric, un mâner de transfer al mașinii, un comutator basculant, un mecanism bielă-manivelă pentru acționarea cuțitului și un dispozitiv de prindere a țesuturilor Mașina diferă de mostre similare prin productivitate mai mare ( , ori), fabricabilitatea structurilor Calități ergonomice îmbunătățite ca rezultat al reducerii greutății, amplasării convenabile a comenzilor Există un element nou - un dispozitiv pentru ascuțirea unui cuțit ' Caracteristicile tehnice ale mașinii MER- Performanța mașinii (lungime medie tăiat), rulare m/h Înălțimea maximă a pardoselii tăiate, mm Cursa maximă a cuțitului, mm Puterea de antrenare electrică, kW , Tensiune, V Dimensiune, mm ' X X Greutate, kg (^Mașini de tăiat circulare O mașină mobilă cu un cuțit circular de marca EZDM-І (Fig ) este proiectată pentru tăierea în linii drepte a podelelor joase de până la mm înălțime și pentru tăierea pieselor cu o ușoară curbură Corpul de lucru al mașinii este un cuțit circular cu un diametru de mm și o grosime de , mm ' Este instalat într-un rack larg, astfel încât tăierea punții de-a lungul unei căi cu o rază mică de curbură nu este posibilă, i întrucât se va produce o deplasare a secțiunilor adiacente ale pardoselii Domeniul de aplicare al mașinilor EZDM- este mai mic decât cel al mașinilor EZM- Discul / primește rotație de la un motor electric trifazat cu o putere de W (tensiune / V) folosind roți dințate conice și cu un raport de transmisie de i- : Motorul electric este montat deasupra a raftului al mașinii Raftul are forma unui disc cu un diametru ceva mai mare decât cuțitul de disc Partea inferioară a raftului este fixată pe platforma cu șuruburi și știfturi de control Orez Mașină de tăiat cu cuțit circular EZDM- Platforma este echipată cu o vizor și are patru role în partea inferioară pentru o mișcare ușoară a mașinii Pe lângă cuțitul circular, pe platformă este instalat un cuțit prismatic fix, care este apăsat pe muchia de tăiere a cuțitului circular sub acțiunea unui arc La capătul inferior al arborelui motorului este instalat un angrenaj conic Dinții săi cuplează un angrenaj conic presat pe un rulment cu bile montat pe degetul stivei Angrenajul conic și roata sunt acoperite cu un capac atașat la cremalieră Pentru a asigura lubrifierea neîntreruptă a angrenajului conic și a roții, se introduce grăsime în capac Pentru a preveni scurgerea grăsimii, un inel de pâslă este plasat în suportul mașinii și un distanțier din carton este plasat între capacul de siguranță și suport Viteza de rotatie, arbore motor rpm Viteza circumferenţială a unui cuţit circular cu diametrul de mm va fi: nDn , , - , V = M/S Cuțitul circular în timpul funcționării mașinii primește rotație într-o direcție, oferind o presare a podelei pe suprafața mesei Pentru a porni și opri motorul electric, în mânerul este montat un comutator Mânerul servește simultan la deplasarea mașinii de-a lungul suprafeței mesei Ascuțirea muchiei de tăiere a cuțitului circular se realizează cu un dispozitiv special format din două roți de șlefuit mici montate sub mânerul al mașinii Pentru a acționa dispozitivul de șlefuit cu degetul mare al mâinii drepte, apăsați butonul de pornire Pietrele de șlefuit sunt aduse la cuțitul circular rotativ Când butonul de pornire este rotit, pietrele de șlefuit se apropie alternativ de cuțitul circular, asigurând ascuțirea acestuia pe două fețe * Pentru a proteja mâinile de tăieturi, este instalat un scut , care, în funcție de grosimea podelei, se poate deplasa în sus și în jos Scutul este fixat pe axa raftului mașinii În industria de îmbrăcăminte se folosesc și mașini OM- , concepute pentru a rafina tăieturile detaliilor produsului Corpul de lucru al mașinii OM- este un cuțit circular care se rotește uniform Cuțitul circular are o formă specială format din patru arce de cerc conjugate Putere motor W Transferul de rotație de la arborele motorului la cuțitul disc este efectuat de un angrenaj melcat cu і= : Mașina OM- este montată pe o platformă Rolele sunt instalate în partea de jos a platformei, oferind o mișcare ușoară a mașinii Electricitatea este furnizată mașinilor de tăiat mobile în două moduri: inel și cărucior Cu metoda inelului de alimentare cu energie electrică, cablul de deasupra mesei este trecut prin inele, care sunt suspendate pe un fir metalic întins sub tavan paralel cu masă Această metodă de conectare este recomandată atunci când sunt necesare schimbări frecvente în procesul tehnologic asociat cu rearanjarea echipamentelor Cu metoda căruciorului de alimentare cu energie electrică sub tavan, o linie trifazată este montată paralel cu masa Un cărucior de colectare a curentului format dintr-un dielectric se deplasează de-a lungul firelor goale care sunt alimentate atunci când mașina se mișcă Căruciorul colector de curent este montat pe role Din acest cărucior vine un cablu flexibil, conectat la ștecherul mașinii de tăiat Cu această metodă de alimentare cu curent se folosește un dispozitiv care oprește automat curentul atunci când firul se rupe MAȘINI DE DEBIT STATIONARE În industria de îmbrăcăminte se folosesc mai multe tipuri de mașini staționare de tăiat și bandă: mașina cu bandă cu trei scripete RL- și mașina cu patru scripete RL- , RL- și RL- [ , ] Aceste mașini sunt folosite pentru a tăia piese din piese de pardoseală tăiate anterior de mașini de tăiat mobile O mașină de tăiat cu două scripete are o mică surplombă în comparație cu o mașină de tăiat cu trei scripete Mașina de tăiat și bandă cu două roți ZL-ShV- nu este în prezent produsă de fabrici, deoarece datorită masei sale mari ( kg) trebuie instalată pe o fundație specială Cu toate acestea, aceste mașini sunt încă folosite în număr mare în industrie Mașină cu trei scripete RL- Mașina staționară cu trei scripete RL- (Fig ) este produsă de Uzina de Construcție de Mașini Oryol Medvedev În comparație cu mașina staționară cu două scripete ZL-ShV- , această mașină are o greutate mai mică ( kg) și o rază de acțiune mai mare Corpul de lucru al mașinii este o bandă de oțel închisă cu un unghi de ascuțire de - ° Materialul benzii este oțel laminat la rece de calitate U A, pentru scule, tratat termic (GOST - ) Capetele benzii sunt sudate sau lipite cu lipire dură Mașina constă dintr-un cadru turnat din fontă gri, pe care sunt montate o antrenare, un dispozitiv de tensionare, un mecanism de ascuțire a cuțitelor de bandă, dispozitive de prindere a benzii, un mecanism de frână și o serie de alte dispozitive, care facilitează munca lucrătorului și îmbunătăți calitatea tăierii pardoselii din material textil Roata de antrenare primește rotație printr-o curea de transmisie de la un motor electric de tip AO- - cu o putere de kW Frecvența de rotație a arborelui motorului este de rpm Roata de sus este montată în rulmenți în partea superioară a cadrului într-o linie dreaptă verticală cu scripetele de antrenare Poziția scripetei de sus poate fi schimbată în raport cu rotația scripetei de antrenare inferioară, ceea ce este necesar pentru a preveni curgerea cuțitului de bandă Roata laterală este montată în rulmenți pe axa a pârghiei Pârghia este conectată la suportul cadrului mașinii prin intermediul OSB Partea inferioară a pârghiei este conectată pivotant la suportul de suspensie Introduceți în orificiul din suport Manșon Lena cu un arc de tensionare Un capăt al arcului se sprijină pe suportul , iar celălalt capăt de inel, care reglează forța de compresie a arcului Arcul apasă piulița spre dreapta, oferind o tensiune constantă a cuțitului de bandă Pentru a tensiona cuțitul de bandă, manșonul este înșurubat pe șurubul folosind mânerul reducerea forței de întindere a cuțitului într-o mașină inactivă la L kg, ceea ce crește semnificativ durabilitatea cuțitului Pentru a face acest lucru, doi cilindri sunt instalați pe axa șurubului gi si Orez Diagrama cinematică a cadrului de tragere RL- prevenirea modificărilor tensiunii curelei - ruperea benzii în mașină este prevăzută cu dispozitiv de bandă În acest scop, deasupra jantei scripetelui came cap de schi mișcare longitudinală Cama inferioară este fixată fix pe suportul , iar cea superioară, care are un plat pe suprafața laterală, este legată de mânerul printr-un manșon legat de mânerul Șaibă , fixată de șuruburi | volumul , are pe suprafața laterală o canelură | Când mânerul este întors spre poziţia de lucru (! NPE /) platul al camei superioare este situat în faţa sub! reţinere arc În acelaşi timp, forţa de compresiune a arcului! scade, forța de întindere a cuțitului de bandă scade, iar dintele de blocare , căzând în canelura șaibei , nu permite | capacitatea de a roti volantul pentru a tensiona cuțitul Cilindru-І drpcheskaya parte a suprafeței laterale a camei Și, de repaus | în butonul microîntrerupător , deschide circuitul de comandă! motor electric Întoarcerea mânerului de la microîntrerupătorul de lucru (poziția ) închide circuitul de comandă al motorului electric Dintele de blocare în acest moment va ieși din canelura a șaibei , nu din cuțit În caz de prindere la suportul este atașat la blocul de prindere Suportul se poate deplasa în direcția verticală de-a lungul coloanei de ghidare atunci când se rotește volantul cu șurubul Ar trebui să existe un spațiu de cel mult - mm între janta scripetei și blocul de prindere a benzii Un microîntrerupător este atașat la partea inferioară a suportului Când cuțitul de bandă se rupe, scripetele împreună cu căruciorul , sub acțiunea arcului , se ridică instantaneu și, sprijinindu-se pe blocul de prindere a benzii, asigură că banda este prinsă între bloc și buza scripetelui În acest moment, valul blocului acționează asupra butonul de microîntrerupător și oprește circuitul de control al motorului Pentru a asigura o poziție stabilă a cuțitului de bandă în procesul de tăiere a podelei în zona de tăiere pe ramura de lucru a cuțitului, mașina are un bloc de ghidaje cu role Blocul este format din două ghidaje laterale și două role de împingere și Rolele de ghidare sunt fixate pe axul și sunt situate deasupra biroului Rolele se rotesc ușor pe axele lor Între suprafețele cuțitului și role ar trebui să existe un spațiu de cel mult , mm, care se realizează printr-o anumită instalare a rolelor în raport cu cuțitul Pentru a trece cuțitul prin masă, în mașină sunt instalate plăci de oțel înlocuibile armate cu aliaj dur VK Este instalat un dispozitiv special pentru ascuțirea benzii Se montează pe partea laterală a corpului mașinii pe ramura nefuncțională a cuțitului Ascuțirea cuțitului se efectuează în timpul funcționării mașinii cu două roți abrazive și , care se rotesc liber - pe axele lor Roțile abrazive sunt așezate la anumite unghiuri față de marginea din față a cuțitului pentru a asigura o ascuțire simetrică la un unghi de ascuțire a cuțitului de - ° Dispozitivul de ascuțit este controlat de mânerul prin cablul Căruciorul al dispozitivului de ascuțit este atras în mod constant de arcul către cuțit, iar mânerul cu arc într-o poziție fixă ține căruciorul în starea retrasă La ascuțirea cuțitului, mânerul este mutat în poziția stângă Cablul eliberează căruciorul, iar acesta, sub acțiunea arcului , apropie roțile de șlefuit de cuțitul în mișcare Pentru a proteja mâinile lucrătorului de tăieturi, în mașină este instalată o protecție, care constă din două părți: cea inferioară și cea superioară Apărătoarea este o jgheab cu deschidere în formă de cutie, este situată de-a lungul conturului cuțitului Jgheabul este realizat din aluminiu laminat pe colț Ramura de lucru a cuțitului este situată într-un tub cu o fantă longitudinală pentru alimentarea cuțitului La capătul inferior al arborelui este instalat un suport de siguranță cu un scut transparent din sticlă organică, conceput pentru a proteja degetele de tăieturi Rotirea roții de mână modifică înălțimea axului (protejat de un scut transparent) în funcție de grosimea podelei din material textil Pentru tăierea țesăturilor care conțin fibre sintetice, mașina este echipată cu un lubrifiant pentru cuțite Un rezervor de ulei este instalat pe suportul (în spatele scripetei ) Fluidul de lubrifiere din rezervor este alimentat printr-o conductă din PVC printr-o supapă situată în spatele suportului de siguranță la un tampon de pâslă care este adiacent cuțitului Din acest motiv, cuțitul nu se supraîncălzi și nu topește secțiunile de țesut Ca lubrifiant, se recomandă un amestec de kerosen și ulei industrial într-un raport de : Roata de antrenare primește mișcarea de la motorul electric prin variatorul de viteză prin intermediul unei transmisii cu curele trapezoidale Variatorul este format din două scripete conice - și , comprimate între ele de un arc al tijei de centrare , o curea trapezoială largă - și un scripete cilindric canelat Viteza cuțitului cu bandă este modificată folosind volantul prin roțile șurub , șurubul și tija prin modificarea distanței centru-centru dintre axa mobilă a arborelui motor și axa fixă a scripetei de antrenare Pentru aceasta, motorul cu variatorul este fixat pe o platformă care se poate roti în jurul axei Când platforma se rotește în jurul axei la stânga axei fixe a scripetei de antrenare, scripetele conice și al variatorului se depărtează sub acțiunea curelei trapezoidale , în timp ce arcul este comprimat, diametrul scripetelor variatorului scade, viteza de rotație a scripetei de antrenare și viteza cuțitului cu bandă sunt de asemenea reduse Convergenţa scripetelor conice-? or'opOn al planului de viteză și triunghiul ABD sunt similare Prin urmare, unde Vp este viteza de alimentare cu țesut la cuțit; ѵв - viteza cuțitului; і"р - viteza de tăiere (ѵр = £ + ѵ" În sfârșit avem: După cum se poate observa din formula ( ), valoarea unghiului de tăiere de lucru pp depinde de unghiul de ascuțire a cuțitului p și, într-o măsură mai mare, de raportul dintre vitezele cuțitului și ale țesăturii S-a calculat că la viteze de alimentare cu țesut la cuțit op= , , m/s, vitezele cuțitului i>n = - m/s = și po = - °\ \ ■ / unghi de tăiere de lucru pp= o ' ° ' Ordin nr Să arătăm grafic (Fig , b) modificarea unghiului de lucru al tăierii în funcție de - După cum se poate observa din grafic, cea mai intensă modificare a valorii unghiului pp are loc la ■ modificare a înălţimii pardoselii, trebuie schimbată şi poziţia suportului de siguranţă Cei care lucrează la mașină nu trebuie să fie distrași sau să vorbească în timp ce tăiați puntea Iluminatul local și lampa de semnalizare trebuie să fie întotdeauna în stare bună După terminarea lucrărilor sau oprirea mașinii, este necesar să coborâți șina până când suportul de siguranță atinge masa Nu este permisă lucrul la mașină cu un cuțit care a atins limita de uzură ( - mm lățime) Schimbați cuțitul numai după ce mașina este scoasă din tensiune NOI METODE ȘI SISTEME PENTRU TĂIEREA AUTOMATIZAȚĂ A ȚESSĂTURII Una dintre modalitățile de automatizare a producției de tăiere este utilizarea de noi metode și sisteme pentru tăierea țesăturilor Promițător în ceea ce privește automatizarea hrănirii Orez Clasificarea metodelor de tăiere a țesăturilor tăierea țesăturilor sunt metode de tăiere bazate pe utilizarea frezelor de grup și simple, cu ajutorul echipamentelor cu role, rotative și de perforare În acest din urmă caz, este posibil și controlul software al tăietorilor (frezele sunt o bandă de oțel, îndoită în funcție de forma pieselor care se decupează și având pe o parte o muchie tăietoare) Utilizarea pe scară largă a controlului software automat al sculei de tăiere este posibilă în cazul utilizării unor metode fără contact de tăiere a țesăturii, care includ metode de tăiere cu ajutorul unui fascicul laser, microplasmă, ultrasunete, precum și metode de hidromonitorizare cu scântei electrice [ ] Metodele cunoscute în prezent de tăiere în funcție de tipul de unealtă de tăiere utilizată pot fi sistematizate în conformitate cu schema prezentată în Fig )£>♦ Metoda de tăiere cu role Cu metoda de tăiere cu role (Fig ), frezele sunt fixate pe planul inferior al mesei , care efectuează o mișcare alternativă Țesătura de la rola , trecând prin ghidajele , rolele de tensionare și rolele de transport , intră în zona de tăiere Trecând între frezele mesei și rolele cauciucate sub presiune și , materialul este tăiat Rola se deplasează de-a lungul mișcării mesei Rolele de presiune sunt instalate deasupra mesei pentru a crea presiunea necesară asupra țesăturii Rps Schema metodei cu role de tăiere a țesăturii soție, tamburul de primire și masa de primire , care, ca și masa , se schimbă O bandă transportoare servește la susținerea pieselor tăiate între arborele și tamburul Tamburul de primire constă dintr-un cilindru exterior rotativ cu plasă și un tambur interior , împărțit prin pereți despărțitori în două camere Camera superioară este conectată la o aspirație cu vid, iar camera inferioară este conectată la o pompă de aer După ce a capturat partea decupată, cilindrul de plasă o mută pe masa de primire și o așează pe podea • Perforarea la prese La tăierea detaliilor tăiate pe prese, frezele pot fi montate fie pe toboșorul presei, fie pe un cadru special sub punte Tăierea țesăturilor prin perforare oferă o productivitate mai mare a muncii decât tăierea cu mașinile de tăiat cu bandă, deoarece metoda secvenţială a inversării este înlocuită cu una mai rațională - paralelă eu La unele întreprinderi de cusut pentru tăierea șlefuirii Pentru unele piese tăiate se folosesc prese electro-hidraulice PVG- și PVG- Pentru tăierea mecanizată a pardoselii pe presă, este necesară alimentarea podelei direct de pe masa de pardoseală sub presă În acest caz, este posibil să se utilizeze controlul electronic al programului pentru mișcarea automată a pardoselii în raport cu frezele fixe pe placa de impact a presei sau deplasarea automată a tăietorilor în raport cu pardoseala printr-un anumit pas corespunzător lățimii și lungimii pardoseala Pe fig prezintă o diagramă a unei unități mecanizate pentru tăierea pardoselii din material textil pe o presă de perforare Unitatea este formată din trei secțiuni: I - așezare, II - tăiere- niya și III - eliminarea detaliilor decupate Sub pardoseala este fixat un cadru cu tăietoare La coborârea plăcii de presare superioară, aceasta din urmă apasă podeaua din material pe marginea tăietoare a tăietorilor și o taie în bucăți, forma corespunzatoare formei frezelor Atunci când acţionarea electrică a transportorului este pornită, podeaua , împreună cu cadrul, este alimentată la presa de stantare În timpul staționării pardoselii, presa se pornește automat și piesele sunt perforate Apoi placa de sus a presei este ridicată, iar piesele perforate sunt mutate din zona de perforare II în zona de îndepărtare III Echipamentul de presare este folosit și pentru tăierea țesăturilor prin ștanțare În acest caz, rolul instrumentului de tăiere este îndeplinit de o matrice și un poanson, între care se trage materialul tăiat Orez Schema de tăiere a podelei din material textil pe o presă de perforare Metoda de tăiere rotativă Cu această metodă de tăiere, țesătura din rolă este trecută între doi arbori rotativi: un cuțit și unul de presiune Frezele din oțel profilat sunt fixate pe axul cuțitului La Institutul Tehnologic de Industrie Ușoară din Kiev (KTILP) a fost dezvoltat un model de mașină rotativă pentru a determina posibilitatea și oportunitatea utilizării acestei metode pentru tăierea mănușilor de producție [ J Acest tip de îmbrăcăminte a fost ales pentru tăierea rotativă metoda din următoarele motive: schimbarea redusă a modelelor, un număr mic de piese de produs, utilizarea țesăturii cu o gamă limitată de lățime (care reduce semnificativ numărul de scule scumpe și crește productivitatea muncii) și dimensiunea redusă a pieselor produsului Orez Dispozitiv de tăiere rotativ Lungimile scurte ale modelelor determină dimensiunile mici ale tamburului de tăiere, al cărui perimetru este egal cu lungimea aspectului unuia sau mai multor seturi de modele Conform brevetului SUA, se știe despre un dispozitiv care taie o țesătură tricotată cu un singur strat în părți ale produsului într-un mod rotativ Dispozitivul (Fig ) folosește un arbore rotativ cu freze ușor de înlocuit Designul arborelui asigură că fandarile și piesele decupate rămân pe cuțit sau sunt aruncate Continuitatea tăierii pieselor din țesătură, posibilitatea de automatizare și îndepărtare a pieselor tăiate și a deșeurilor, mecanizarea aprovizionării cu țesătură, reducerea pierderilor de țesătură, creșterea productivității muncii - toate acestea sunt avantajele metodei de tăiere rotativă Dezavantajele acestei metode includ: complexitatea fabricării unei scule de tăiere și a restabilirii formelor sale geometrice după ascuțire, costul ridicat al unei scule de tăiere, pierderea țesăturii de-a lungul lungimii din cauza scăderii lungimii modelelor (tăierea țesăturii de-a lungul Aspectele lungi ale modelelor determină o creștere semnificativă a diametrului axului cuțitului), pierderi ale țesăturilor în lățime (datorită tăierii în diferite game) • ' ar trebui să înlocuim axele frecvent din cauza modificărilor în aspectul modelelor din machete) Metoda rotativă este utilizată pentru tăierea unor materiale în industria încălțămintei Prin urmare, domeniul său de aplicare este determinat de tipurile de produse tăiate Metoda de tăiere cu electrospark Orlovsky NIIlegmash și Institutul Tehnologic al Industriei Ușoare din Moscova (MTILP) au investigat posibilitatea utilizării unei metode de scânteie electrică pentru tăierea textilelor, tricotajelor și a pielii [ ] La tăierea materialelor textile neconductoare prin metoda scânteii electrice, se creează un electrod special sub forma unei piste de grafit care urmărește contururile părților produselor tăiate La țesăturile din fibre sintetice, la tăierea în acest fel, se observă topirea marginilor tăieturii Viteza medie de tăiere a țesuturilor prin metoda electrospark este de - , cm/s, cu o grosime a țesutului de cel mult , mm Lățimea liniei arse a unei tăieturi - niya depinde de grosimea țesăturii, grosimea minimă a țesăturii este de , mm Această metodă de tăiere necesită îmbunătățiri suplimentare Tăiați cu ultrasunete În SUA a fost inventat un aparat [ ] pentru tăierea unui strat de țesuturi sintetice cu ultrasunete Acest aparat (Fig ) funcționează în gama de frecvențe sonore sau ultrasonice și este un instrument vibrant care interacționează cu suportul pentru a tăia sau tăia țesutul plasat între ele Mișcare banda pro Orez Schema aparatului pentru tăierea țesăturii cu ultrasunete misca tesutul taiat si îl plasează în golul dintre unealtă și suport, acționând ca muchia unui cuțit Țesutul este tăiat din cauza impulsurilor repetitive Cu condiția ca frecvența de transmisie să fie suficient de mare, energia sonoră aplicată țesutului în timpul procesului de tăiere sudează sau topește capetele libere ale fibrelor, ceea ce împiedică vărsarea țesutului Unul dintre dezavantajele dispozitivului de tăiere cu ultrasunete este că muchia de tăiere se uzează rapid și doar taie în linie dreaptă Tăiați cu un fascicul laser I Testele experimentale ale posibilității de tăiere a țesutului cu un fascicul laser CO (generator cuantic optic) sunt efectuate atât în Uniunea Sovietică, cât și în străinătate [ ] Viteza de tăiere a unui fascicul laser depinde de proprietățile fizice și mecanice ale țesutului, de structura acestuia și de puterea fasciculului, astfel încât viteza de tăiere este diferită Lățimea liniei de tăiere în condiții optime de viteză și putere de tăiere variază de la , la , mm cu o valoare maximă a zonei de topire în secțiunea de tăiere egală cu , mm La o viteză de tăiere de aproximativ - m/min pentru țesături dense (de câțiva milimetri grosime), puterea laserului ar trebui să fie de - wați pe minut diametrul punctului focal este de aproximativ mm Experimentele efectuate la LITLP au arătat că tăierea podelei cu fascicul laser este complicată din cauza sinterizării straturilor de țesături, scăderii vitezei de tăiere și creșterii zonei de deteriorare de-a lungul liniei de tăiere, în funcție de grosimea țesăturilor tăiate Încă nu a fost creată o instalație industrială pentru tăierea pardoselii cu fascicul laser Conform calculelor specialiștilor americani, o mașină de tăiat cu laser controlată de computer ar trebui să elimine aproximativ % din munca manuală și să reducă pierderile de țesături cu - % în comparație cu metodele existente de tăiere a țesăturilor în industria de îmbrăcăminte americană Viteza de tăiere a mașinii este de mm/s, adică durează minute pentru a tăia un costum Productivitate pe oră - de costume cu de piese într-un set de modele Deschide cu arc de microplasmă De interes sunt rezultatele experimentelor puse la punct pentru a determina posibilitatea tăierii materialelor textile folosind un arc de plasmă În primele experimente pe pardoseli, s-a efectuat tăierea prelatei, țesăturii de bumbac, precum și tricotajelor și țesăturilor din viscoză și fibre sintetice Ca gaze de lucru au fost alese argon și un amestec de azot-argon, ceea ce a făcut posibilă obținerea unei linii de tăiere de puritate maximă Cele mai satisfăcătoare rezultate au fost obținute pentru țesăturile dense din bumbac Lățimea liniei de tăiere a fost puțin mai mică decât diametrul duzei ( mm) și a crescut odată cu numărul de straturi de țesut tăiate Cea mai mare viteză de tăiere, de exemplu, o prelată cu trei straturi, cu o grosime de , mm, a fost de , m/s pentru un strat și , m/s pentru pardoseală în de straturi Pentru tricotajele și țesăturile din viscoză și fibre sintetice, rezultatele tăierii au fost negative: marginile tăieturii au fost intens topite și întărite Acest lucru se explică prin faptul că pentru tăierea materialelor textile s-au folosit fără modificări metoda și echipamentele folosite pentru tăierea metalelor și mineralelor Puterea enormă a torțelor cu plasmă a făcut posibilă tăierea materialelor de grosimi mari, ceea ce a condus la încercări de a produce tăierea predominant multistrat a țesăturii Calitatea înaltă a liniei de tăiere prin metoda microplasmei economisește țesătura, deoarece datorită liniei de tăiere înguste (lățimea aproape constantă pe întreaga gamă de viteze de tăiere) și preciziei de tăiere mai mari, în comparație cu metodele mecanice de tăiere, decalajele dintre liniile structurale complexe de modelele de cusut sunt eliminate Astfel, avantajele metodei cu microplasmă de tăiere a materialelor în comparație cu tăierea cu fascicul laser sunt următoarele: creează posibilitatea organizării unui proces continuu în linie, adică tăierea în momentul mișcării materialului (deoarece nu există nicio cerință) pentru o viteză de tăiere constantă, inerentă metodei de tăiere a materialelor cu un fascicul laser); asigura o linie de taiere de latime aproape constanta (mai putin de , mm) in toata gama de viteze de taiere, ceea ce faciliteaza foarte mult automatizarea procesului; productivitatea muncii este crescută semnificativ datorită utilizării mai multor scule de tăiere care funcționează simultan, ceea ce este facilitat de dimensiunile de gabarit reduse, masa mică de pistoleți cu plasmă, precum și simplitatea designului lor și costul relativ scăzut al torțelor cu microplasmă Toate acestea, împreună cu versatilitatea metodei cu microplasmă de tăiere a țesăturilor, creează perspective bune pentru dezvoltarea unui complex automat pentru tăierea țesăturilor pe baza acestei metode •" Metoda de tăiere hidraulică Această metodă de tăiere a țesăturilor se bazează pe proprietățile de tăiere ale unui jet subțire de apă care iese dintr-o duză specială la presiune ridicată Tăierea țesuturilor cu jet de apă este încă în domeniul cercetării științifice În plus, această metodă necesită echipamente voluminoase Prin urmare, în prezent, această metodă nu este utilizată în industria de îmbrăcăminte ț LA TĂIERE COMPLETĂ SI TRANSPORTUL LA CUUTIERUL După tăierea podelei, pachetele tăiate trebuie finalizate Pentru a face acest lucru, selectați părți din țesătura principală, căptușeală și fund într-un set de produse La culegerea pachetelor, piesele mici sunt prinse cu un fir, cele medii și mari sunt legate Părțile nepereche ale produsului, decupate prin tăiere "față în față", sunt așezate în două pachete ♦ În producția de masă, părțile unui produs sunt prelucrate în diferite secțiuni Pentru a nu confunda piesele în timpul asamblarii, li se atribuie un număr de serie al produsului Pentru a face acest lucru, toate părțile din țesătura principală și din căptușeală sunt cusute cu cuponul corespunzător pe o mașină specială clasa - Toate detaliile țesăturii principale, căptușelii și fundului de aceeași dimensiune și înălțime, selectate singure, sunt legate într-un singur pachet comun și trimise la depozitul central de croitorie sau direct la atelierul de cusut cu documentația corespunzătoare eu În depozit, tăietura este așezată într-un set complet pe rafturi-raft, conform modelelor, în conformitate cu numărul de serie al foii de traseu În direcția dispecerului în schimb, tăietura este trimisă la atelierele de cusut * Uzină de transport SI DISPOZITIVE DE TRANSPORT CARACTERISTICI GENERALE VEHICUL În funcție de scop, toate vehiculele întreprinderilor de cusut pot fi împărțite în trei tipuri: fabrică generală, magazin inter-I și intra-magazin Transportul extern la nivelul întregii fabrici oferă o conexiune pro-i ateliere de fabricatie ale fabricii cu depozite pentru tesaturi, textile! intreprinderi, cu baze angro de organizatii comerciale si! magazine O schemă aproximativă pentru transportul țesăturilor și produselor din acestea este prezentată mai jos Transport Intershop efectuează transport între magazinele întreprinderii În acest scop se folosesc cărucioare de mână, cărucioare electrice, ascensoare, plane înclinate, transportoare cu bandă etc , de diferite modele Transportul intrashop asigură transferul produselor prelucrate de la un loc de muncă la altul în conformitate cu | stvii cu implementarea procesului tehnologic, precum si pere- | livrarea produselor dintr-o sectiune a atelierului la alta În industria de îmbrăcăminte se folosește cea mai avansată metodă de organizare a producției de masă - în linie Sistem O schemă aproximativă pentru transportul țesăturilor și produselor din acestea Metoda fluxului se caracterizează prin executarea ritmică a operațiilor Fluxurile de producție de cusut sunt împărțite în fluxuri transportoare, non-conveioare, grupe agregate și fluxuri de serie mică În fluxurile transportoare, piesele de prelucrat sunt transferate cu ajutorul transportoarelor de la un loc de muncă la altul în conformitate cu un anumit ciclu al procesului tehnologic [ , , ] Dispozitivele de transport care asigură funcționarea fluxurilor transportoare se numesc instalații transportoare (conveiors) În fluxurile neconveioare și de grup agregat, transferul unui semifabricat de la un loc de muncă la altul se realizează manual sau cu un transportor cu ritm liber Transportoarele de producție de cusut sunt realizate cu bandă, lanț, suspensie de diferite modele și cu adresare În funcție de natura mișcării benzii transportoare, transportoarele sunt împărțite în transportoare continue, în care controlul vitezei se efectuează folosind regulatoare de viteză (variatoare) și transportoare discontinue (pulsante), unde viteza de mișcare a ramului de lucru depinde pe timpul său de ședere În funcție de locația axelor tamburelor de antrenare, transportoarele sunt împărțite în închise vertical și închise orizontal Pentru transportoare închise vertical, transport cureaua de tăiere are o turație în gol Transportoarele închise orizontal se caracterizează prin absența mersului în gol a benzii transportoare y Instalațiile de transportoare închise pe verticală sunt împărțite în linie unică, cu un rând, cu o singură linie, dublă/dublă, și cu două linii, cu două rânduri " Instalațiile de transportoare cu o singură linie pe un singur rând au o bandă de transport (conveior) cu un rând;: locuri de muncă situate de-a lungul transportorului În instalaţiile de transport cu o singură linie-^ : ny cu două rânduri, locurile de muncă sunt amplasate * ■ pe ambele părţi ale transportorului ; Instalatiile transportoare pe doua linii pe doua randuri au; două benzi transportoare (linii transportoare), amplasate; paralele, apropiate sau la o distanță de , m unul de celălalt Ș O parte a fiecărei benzi transportoare; 'slujbe plasate În astfel de instalații, benzile transportoare se mișcă în una sau mai multe direcții și Viteza de deplasare a ramurii de lucru a transportorului poate fi!' variat i Sunt utilizate pe scară largă și transportoarele pentru transportul produselor în formă suspendată În acest caz, partea de transport a transportorului este fie un lanț, fie un șurub G Pe langa tipurile de transportoare indicate, au fost introduse instalatii transportoare cu adresare, unde produsele prelucrate sunt pe-!■ îndreptându-se către un anumit loc de muncă f La întreprinderile din industria de îmbrăcăminte se folosește și metoda de prelucrare în grup agregat În același timp, eu- În procesul de prelucrare, produsele sunt transferate de la un loc de muncă I la altul în mănunchiuri de-a lungul pantelor sau planurilor înclinate Orice tip de instalație de transportor constă dintr-o stație de antrenare, un cadru, o stație de tensionare și un dispozitiv de transport În plus, unitățile de transport, în funcție de tipul lor, sunt echipate cu circuite speciale de control și semnalizare TIPURI DE DISPOZITIVE DE TRANSPORT Dispozitivul de transport servește ca corp de tracțiune și de transport al transportorului Ca dispozitiv de transport se foloseste o banda cauciucata, de bumbac sau prelata cu o latime de pana la mm, intinsa peste doua tamburi cu puncte de contact ^ A, B, C si D (Fig , a) Un tambur j spune mișcarea benzii, iar celălalt îi creează tensiunea Ca element de tracțiune se folosește și un lanț de bucșă-role cu leagăne atașate la acesta (Fig , b) Cel mai utilizat este un dispozitiv de transport combinat, format dintr-un lant si o prelata; benzi (Fig , c) Lantul este situat in mijlocul centurii si este sustinut de tije atasate de lant Capetele barelor se află pe partea de susținere a cadrului transportor, de-a lungul căreia se mișcă banda De regulă, se utilizează un lanț cu role cu bucșă cu pas de mm Lanțul este pus pe pinioane de antrenare , pe ambele părți ale cărora sunt două tamburi care se rotesc liber, care susțin banda Marginile cuibului de lucru al benzii sunt separate de pereți despărțitori din lemn , Orez Nodurile principale ale transportorului susținerea benzii în suporturile de ghidare Banda transportoare poate consta din plăci individuale În acest caz, pinioanele de antrenare au formă de hexagoane STAȚIE DE CONDUCERE Stația de antrenare a transportorului (Fig , d) constă dintr-un motor electric , un variator de turație (controler) , o cutie de viteze , un arbore de antrenare a tamburului cu pinioane de antrenare Motorul electric este conectat la variatorul de turație printr-o transmisie prin curea trapezoidale , iar variatorul este conectat la o cutie de viteze cu ajutorul unui ambreiaj Arborele tamburului de antrenare este conectat la reductorul de viteze Viteza de mișcare a benzii de transport este determinată de cerințele tehnologice și depinde de cantitatea de producție a produselor fabricate sau de ciclul mediu calculat al fluxului Un fir tact este un timp mediu precalculat petrecut pe operație Ceasul/debitul poate fi determinat prin formula: T = L sau ( , ) N M unde T este timpul de procesare a unui produs, s; N este numărul planificat de lucrători angajați pe transportor; Tem este durata schimbului, s; M-: lansare planificată a produselor pe schimb, buc ' j Orez Variator de lanț VTs Atunci viteza medie ѵ a benzii transportoare va fi, m/s: ѵ = -~, ( , ) unde t este treapta cuibului sau leagănului de lucru, m Variatoarele de viteză sunt utilizate pentru a modifica viteza benzii transportoare CVT-urile sunt de tip frontal, cu frecare, în trepte, cu pantof cu centură și cu lanț (Fig ) Variatorul VTs de producție internă de dimensiuni mici și cu o gamă largă de viteze este ușor de întreținut Variatorul este instalat între motorul electric fără viteză controlată și stația de antrenare a transportorului І-Oferă o reglare lină a vitezei de rotație a arborelui * al cutiei de viteze și, în același timp, a vitezei benzii transportoare Partea de lucru a regulatorului de viteză este formată din două perechi de discuri conice dintate , și , (Fig , a), montate pe arborii de antrenare și antrenați folosind chei culisante astfel încât cavitățile celorlalte sunt situate pe proeminențele unui disc Un lanț special de frunze este instalat deasupra discurilor dintate În timpul funcționării variatorului, plăcile lanțului fără sfârșit se mișcă liber în direcția transversală și sunt împinse liber în afară de proeminențele unui disc în cavitățile celuilalt, formând o cuplare rigidă a discurilor cu lanțul Pentru a apăsa strâns lanțul fără sfârșit pe discurile dințate, picioarele presoare și sunt instalate în partea de sus și de jos a acestuia (Fig , b) Labele sunt articulate de pârghiile Sub acțiunea arcului , lucrând în compresie, capetele inferioare ale pârghiilor diverg față de axele balamalei , asigurându-se că labele și sunt presate pe lanțul ( vezi Fig , a) Dacă reuniți discurile conice angrenate pe arborele antrenat al variatorului și, în consecință, împingeți ușor discurile conice dintate pe arborele de antrenare, diametrul discurilor arborelui de antrenare va crește, iar diametrul arborelui de antrenare va scădea, atunci viteza arborelui antrenat va scădea Variatorul este selectat în funcție de puterea nominală a actuatorului și domeniul de control Variatoarele cu lanț sunt fabricate de două tipuri: fără cutie de viteze la intrarea variatorului și cu cutie de viteze Controlul vitezei se realizează cu ajutorul pârghiilor II , situate pe ambele părți ale discurilor dintate Când volantul , situat pe partea laterală a carcasei variatorului, se rotește, șurubul de plumb se va roti și el, având pe o parte un filet la dreapta și pe cealaltă un filet la stânga Piulițele / și sunt instalate pe filetele șurubului Pârghiile și sunt atașate pivotant de piulițe Partea de mijloc a acestor pârghii este conectată pivotant la piulițele p a ale dispozitivului de întindere a lanțului Când piulițele și se deplasează una spre alta, pârghia se rotește în sensul acelor de ceasornic în jurul axei a și apasă discul , mișcându-l de-a lungul axei arborelui În acest moment, pârghia se rotește în sens invers acelor de ceasornic față de balamaua , forțând discul să se miște de-a lungul arborele axei spre stânga Discurile și se vor apropia, iar discurile și de pe arborele se vor îndepărta unul de celălalt Frecvența de rotație a arborelui antrenat se va schimba apoi, deoarece diametrul cercului din jurul lanțului discurilor acestui arbore va scădea, iar diametrul cercului din jurul lanțului discurilor de antrenare va crește Când volantul se rotește, angrenajul cu rola atașată la el și săgeata primește mișcare de rotație Săgeata de pe cadranul arată raportul de transmisie al discurilor dintre arborii de antrenare și de antrenare Pentru a asigura tensiunea lanțului, este necesar să îndepărtați capacul superior al variatorului și să deșurubați șurubul de blocare , eliberând cu aceasta, șaiba a tensiunii lanțului, apoi șaiba , conectată rigid la șurubul , se rotește în direcția literelor - "H (strângeți) sau "O" (slăbiți) situate pe carcasa variatorului Discurile dințate și lanțul variatorului funcționează în baie de ulei Uleiurile minerale filtrate sunt folosite ca lubrifiere Uleiul este turnat în carcasa variatorului prin capacul superior până la nivelul marcajului indicator al uleiului Smeng; uleiul este produs o dată la de ore de funcționare în timpul rulării variatorului și apoi la fiecare de ore de funcționare Domeniul de reglare a vitezei D este determinat de raportul dintre turația maximă și turația minimă a arborelui variatorului: nmax ( ( jy ^max f ^min Pentru un interval dat de control al vitezei, raportul dintre cel mai mare dmax și cel mai mic diametre rfmin ale scripetelor conici poate fi determinat după cum urmează: la ^mln nmln : "șa tip "tah" p p GSmax ^max 'min dmin' unde p este frecvența de rotație a arborelui de antrenare (constant), rpm; * i este raportul de transmisie i Pentru transportoarele fabricilor de confecții, domeniul de control al vitezei este de obicei considerat egal cu D = În acest caz, obținem asta ^niax Stația de antrenare a transportoarelor cu pulsații nu are variator de viteză Cutia de viteze a stației de antrenare este utilizată pentru a reduce viteza tamburului de antrenare și pentru a crește tracțiunea Cel mai adesea, se folosesc cutii de viteze cu melc în două trepte cu un raport de transmisie de і = : Atunci când alegeți tipul de cutie de viteze, trebuie luat în considerare raportul de transmisie dintre motorul electric și axa tamburului de antrenare al transportorului Stația de tensionare asigură o tensiune constantă a lanțului sau benzii transportoare În instalațiile tipice de transportoare, se folosesc dispozitive de pretensionare cu șurub Arborele asteriscurilor conduse - aspiratie, s - Puterea motorului de antrenare, kW , Puterea motorului de aspirație, kW , I Puterea elementelor de încălzire în funcţie de 'poduri din tipul pernei, kW - і Presiunea aburului de lucru, MN/m , I Dimensiunea presei, mm X X I Greutate presa fără pernă, kg eu Fig Schema de alimentare cu abur a presei Al doilea cap al cercelului este conectat la pârghia principală, care constă din două părți - și În partea superioară a pârghiei este instalat regulatorul de presiune La capătul frontal al pârghiei principale , perna superioară se fixează cu o articulație sferică sau sferică Perna inferioară se fixează rigid cu șuruburi pe pat Când motorul de antrenare este pornit, roata melcat se rotește în sensul acelor de ceasornic cu un unghi egal cu aproximativ °, iar balansoarul prin biela rotește brațul inferior În acest caz, cercelul rotește pârghia principală în sens invers acelor de ceasornic în jurul axei Perna superioară a presei este coborâtă, iar pârghia inferioară și cercelul sunt instalate într-o singură linie, ocupând o poziție stabilă După aceea, motorul se va opri automat După expirarea timpului de apăsare setat, motorul electric se pornește automat, dar arborele său se rotește în sens invers acelor de ceasornic Roata melcată și balansoarul rotesc brațul inferior și în sens invers acelor de ceasornic, iar perna de presă superioară se ridică Biela este alcătuită din două părți legate printr-o piuliță care are filete dreapta și stânga Acest lucru face posibilă modificarea lungimii acesteia pentru a regla poziția pernei superioare față de cea inferioară Regulatorul de presiune asigură o modificare a forței de presare în funcţie de tipul şi grosimea ţesăturii presate Pe fig prezintă schema de alimentare cu abur a presei CS Din linia externă principală a conductei de abur, aburul prin supapa de admisie intră în rezervorul , apoi prin supapa electromagnetică prin conducta de abur prin găuri speciale pe suprafața de lucru a pernei superioare intră în perna superioară a presei și umezește produsul Gradul de abur depinde de durata deschiderii supapei solenoid, care este setată cu ajutorul unui temporizator Perna de jos a presei este încălzită prin intrarea aburului în ea prin conducta de abur Condens din perna de jos a presei este evacuat prin conducta de abur Condensul acumulat în rezervor este evacuat prin filtrul , vanele de condens și retur Aburul este aspirat și produsul este uscat de ventilatorul prin perna de jos Pentru a elimina umiditatea formată în timpul aspirației, este instalată o intrare de apă , din care apa este evacuată în conducta de condens prin intermediul unei pompe Pompa este antrenată de un plan înclinat situat pe pârghia inferioară Momentele de începere a aspirației și uscării sunt setate și cu ajutorul a două relee de timp Apăsați PGA- -' 'Această presă este destinată lipirii aplicației A pe detaliile diverselor articole de îmbrăcăminte, în special produse pentru copii (rochii pentru fete, șorțuri pentru copii mici etc ) Lipirea elementelor individuale ale aplicațiilor la detaliile produselor are loc ca urmare a efectului suprafețelor încălzite ale tampoanelor de presare asupra pachetului prelucrat (țesătură și aplicație) pentru o anumită perioadă de timp și cu o forță dată Aplicarea adeziv primiți astfel Țesătura destinată primirii aplicațiilor este duplicată cu o folie de polietilenă Pentru a decupa elementele modelului, o pardoseală este formată dintr-o țesătură duplicată cu o peliculă Mai mult decât atât, straturile filmului sunt plasate în partea de jos a țesăturii Numărul de straturi din pardoseală este de - Poansonarea se realizează pe o presă de perforare PVG- Potrivit asociației de producție de cusut din Moscova "Schimbarea", metoda adezivă de conectare a aplicațiilor cu detaliile produsului crește productivitatea muncii de trei ori comparativ cu cea a mașinii Caracteristicile tehnice ale presei PGA- Numărul de posturi tehnologice Forța de apăsare, N Temperatura de încălzire a pernei superioare, °G - Timp de apăsare, s - Tip de antrenare Hidraulice Presiunea uleiului în sistemul hidraulic, Pa - e Puterea motorului electric, kW , Dimensiunea pernei, mm X Dimensiunea presei, mm X X Greutate, kg Apăsați SPR și SPRG Prese pneumatice SPR- , SPR- , SPR-Zm și hidraulice SPRG- , SPRG- , SPRG- sunt produse de uzina Gorky Legmash Presa SPR- este destinată sutyuzhivaniye aterizarea unei armuri de mâneci de îmbrăcăminte exterioară pentru bărbați și femei Pentru a sutura potrivirea mânecilor de îmbrăcăminte exterioară pentru copiii de vârstă școlară se folosesc prese SPR- , iar pentru copiii preșcolari se folosesc prese SPR- Toate aceste prese pot fi utilizate în prezența unităților compresoare la întreprindere Prese SPRG- , SPRG- , SPRG- cu același scop ca și presele SPR- , SPR- , SPR- , dar au o acționare hidraulică individuală* și pot fi utilizate la acele întreprinderi unde nu există compresor unitati Caracteristicile tehnice ale presei SPRG- Productivitate, numărul de cicluri de presare pe oră Forța de apăsare, N: perna din față perna spate Tipul de unitate Dimensiuni, mm Greutate, kg Până la Până la " hidraulic X X MAȘIN DE Aburire OAG- Aparatul cu abur OAG- este conceput pentru a elimina fetele din produsele finite călcate cu ajutorul aburului și al unei perii • Caracteristicile tehnice ale aparatului OAG- Presiunea de lucru MPa , Productivitatea aburului, kg/h Puterea fiecărui element electric, kW Tensiunea elementelor de încălzire, V Temperatura aburului de ieșire, °С Durata de încălzire d = p- pv- piv- pii- pp -Ipp ( , ) pentru mecanisme plate o)== n- pv-Piv" ( ) unde n este numărul de legături mobile; рѵ, Ріѵ, Рш, Pir, Pi - numere de perechi cinematice din clasele V, IV, III, II și, respectiv, I; , , , , - numărul de condiții de conectare impuse mișcării relative a două legături de către fiecare pereche cinematică, respectiv, clasele V, IV, III, II și I; , - numărul de grade de libertate ale verigii mobile, respectiv, în plan și spațiu Pentru mecanismele care au o singură verigă de conducere (o lege a mișcării), gradul de mobilitate w trebuie să fie egal cu unu Pentru majoritatea mecanismelor w=l Pentru mecanismele cu angrenaje diferențiale da \u d Cele mai simple mecanisme (motoare electrice, centrifuge, ciocan cu abur etc ) constau dintr-o cremalieră O și o legătură mobilă / (Fig , a), interconectate printr-o pereche cinematică din clasa V (Oi) Pentru aceste mecanisme, gradul de mobilitate w = n- pv = - - - = Mecanismele de pârghie mai complexe se formează ca urmare a grupurilor Assur, adică lanțuri cinematice cu un grad zero de mobilitate, atașate la veriga principală și la rack Pe fig , b prezintă grupele Assur (A- -B- -C) din clasa II, în care w = - - - = , în fig , c - Grupuri Assur (A- -B- -C- -D)' eu E- -F clasa a III-a, în care o> = - - - = Mecanismele în ansamblu, precum și grupurile cinematice individuale au clase și ordine Clasa și ordinea mecanismului sunt determinate de clasa și ordinea lanțului cinematic atașat superior sau grupul Assur Trebuie remarcat faptul că există mai multe tipuri de clasificare a mecanismelor [ , ] Orez Diagrame bloc ale lanțurilor cinematice Scheme cinematice O diagramă cinematică este înțeleasă ca o imagine condiționată a unui mecanism, mașină sau instalație, pe care să fie prezentat întregul ansamblu de elemente cinematice și conexiunile acestora, concepute pentru a regla, controla și controla mișcările specificate ale organelor executive Legăturile și perechile cinematice de pe diagrama cinematică sunt desemnate în conformitate cu GOST al Sistemului de documentare unificat de proiectare (ESKD) (a se vedea tabelul din introducere) Orez Diagrame structurale și cinematice ale mecanismului de preluare a firului al mașinii de celule Schema cinematică poate fi plată sau spațială (într-o imagine ortogonală sau axonometrică) O diagramă cinematică realizată sub forma unui desen tehnic se numește diagramă structural-cinematică (vezi Tabelul din introducere) Schemele cinematice sunt realizate la o anumită scară Scara Ki a schemei plate este determinată de formula unde L este dimensiunea cinematică reală a legăturii, m; I este dimensiunea acestui link pe diagrama cinematică, mm La finalizarea construcției diagramei cinematice, fiecare dintre elementele sale ar trebui să fie desemnat prin cifre sau litere Se obișnuiește să se numere legăturile cu cifre arabe (arborele sunt uneori numerotate cu cifre romane), iar balamalele și alte perechi cinematice cu litere latine, în timp ce balamalele și ghidajele fixe sunt cel mai adesea notate cu litera O cu un index (Oi, , Oz etc ) Centrele de greutate sunt notate cu literele Si, S , S etc Raftului (cadrului) i se atribuie de obicei numărul zero Punctele de lucru și speciale de pe legături sunt de asemenea notate cu litere ale alfabetului latin Pe fig prezintă exemple de imagine a schemelor structurale (Fig , a) și cinematice (Fig , b, c, d) ale mecanismului de preluare a firului al mașinii celule Pentru acest mecanism, gradul de mobilitate w - Зп - рѵ \u d - - - \u d Să definim clasa și ordinea acestui mecanism, pornind de la legătura principală (vezi Fig , a): - - (clasa I); A- -B- - (clasa II, ordinul II) În general, mecanismul luat în considerare este clasa II de ordinul II Pe fig , și d prezintă scheme structurale și cinematice spațiale, iar în fig , c - diagramă cinematică plată Aceste diagrame indică: I - arbore principal; - rack; - manivelă (veriga principală); - biela - maneta de preluare a firului; -balance; Oi, A, B, -balamale (perechi cinematice din clasa V); x, y sunt coordonatele punctului O ; co* este viteza unghiulară a manivelei, care se rotește în sensul acelor de ceasornic CONSTRUCȚIA SCHEMELOR CINEMATICE SI MARCAREA TRAIECTORII Pe fig prezintă diagramele cinematice și marcarea traiectoriilor punctelor de lucru ale legăturilor mecanismelor acului și a firului de preluare a mașinii de cusut clasa Schema cinematică a mecanismului este construită în următoarea secvență În primul rând, în funcție de coordonatele date x și y ale punctelor Oi și O din scara de lungime selectată Ki (mm / mm, m / mm), este reprezentată poziția punctelor fixe Oi și O și axa J i a fixului ghidajul barei de ac este desenat, coincizând cu linia - O A mișcările lui Apoi din centrul Oi cu razele O A = -I - mm și K / - OS O] C - - mm trasează cercuri - traiectorii punctelor A și C Ki Orez Schema cinematică și marcarea traiectoriilor punctelor de lucru ale mecanismelor de preluare a acului și a firului în aceeași scară de lungime Prin conectare pe În plus, traiectoriile acestor puncte despart mai multe părți egale (la punctele , , , și ', ', , ') Folosind metoda serif, ei construiesc scheme de mecanisme în cele poziții indicate Pentru mecanismul barei ac de la punctele , , , , cu un segment egal cu lungimea bielei DV \u d / \u d -, Ki face crestături pe linia O B, primind punctele Bі, , B și respectiv Bі , adică marchează traseul barei acului în funcție de unghiul de rotație al manivelei O [A Pentru mecanismul de preluare a firului pe un arc cu raza B> din punctele Г, ', ', , ' ale unui cerc cu raza O]C cu o tăietură egală cu CD = CD = , face serifi, Ki obținerea punctelor ", , " - marcarea traseului punctului D Apoi, pentru fiecare dintre cele poziții, se construiesc triunghiuri similare și asemănătoare CDE din linia CD, succesiv puncte '", '", , "', se obţin traiectoria punctului dorit E În aceste mecanisme, verigile conducătoare sunt manivelele DETERMINAREA VITEZEI ȘI A ACCELERĂȚII Pentru a determina vitezele și accelerațiile legăturilor mecanismului și punctele lor individuale, se construiesc diagrame cinematice și se stabilește legea mișcării pentru legăturile conducătoare [ ] Legea mișcării liderului legătura este dată de frecvența și direcția de rotație a acesteia De obicei, se crede că legătura principală - manivela (a se vedea Fig ) - se rotește uniform, adică a> i \u d const Pentru mecanismul de preluare a firului (poziţia I), viteza, m/s, a punctului C este ( , ) - tir- Vectorul viteză ѵс direcționat perpendicular pe ra-І\v Nisycy О\С în sensul de rotație al legăturii OіС (Kv este scara planului de viteză) Vectorul Vc (Fig , a) este trasat dintr-un punct v luat în mod arbitrar pe desen, care se numește polul planului de viteză Viteza punctului D (vezi Fig ), așa cum am menționat mai devreme, este determinată prin rezolvarea în comun a două ecuații vectoriale (deoarece aparține legăturilor IV și V): vd = vc + i'dc' ^=^+^ / ( - ) Uneori nu se scrie ultima egalitate, deoarece vo = Orez Planuri de viteze și accelerații ale mecanismului de preluare a firului La determinarea vitezei de mișcare a punctului D, punctele C și Oz sunt luate ca poli de rotație În conformitate cu regulile de adunare vectorială, se trasează o linie de la sfârșitul primului vector ѵс Acțiuni ale ratei vdcEDC (vezi Fig și , a) Mai departe de polul vo, se trasează o linie de acțiune a vitezei vDotf O D (vDoa = pv), întrucât primul vector vo = Intersectia liniilor de actiune ale vitezelor Vdc si vdoz va determina pozitia punctului d pe planul de viteze Evident, toți vectorii ar trebui direcționați către punctul găsit d Așa se obțin lungimile vectorilor viteză Vdc și VdO =Vd pe scara planului de viteză KV pe care l-am ales Viteza de mișcare a punctului E (ochiul de închidere a firului, vezi Fig ) este determinată de două ecuații vectoriale: VE~VS~\~ VEC> vE = vD \- ѵee, ( ) unde Vec -LEC şi ved ± ED ' Prin conectarea polului Vo cu e subțire, obținem vectorul viteză al punctului E, adică Ve-VoV Din cele construite se poate observa că triunghiul cde (vezi Fig , a) este similar cu triunghiul CDE (vezi Fig ) Toate laturile lor sunt reciproc perpendiculare și situate în mod similar Prin urmare, pe baza asemănării lor, poziția punctului e pe planul de viteză poate fi determinată prin construirea unui triunghi cde similar cu triunghiul CDE din dreapta că, fără a rezolva deloc două ecuații Triunghiuri similare și situate similar, atunci când sunt suprapuse unul peste altul, coincid cu vârfurile lor Poziția punctului e (vezi Fig , a) pe planul de viteză poate fi găsită și prin metoda serifului Pentru a face acest lucru, respectiv, din punctele c și d în direcția dorită (pentru a asigura o poziție similară a laturilor triunghiului), se realizează serifi de arce * - *' CF * - TU F diuse egale cu lungimea vectorilor ce = cd ude = cdmm, obtinandu-se punctul e dorit la intersectia lor Pe baza teoremei similarității, conform planului de viteză, se poate determina și viteza de mișcare a oricărui punct, de exemplu, punctul F (vezi Fig ), situat pe legătura V Pentru a face acest lucru, compunem o proporție de urmatoarea forma: • ( , ) apă O D Unde ,O F vof = vod -g- • O D Conform teoremei similarității, se poate determina și poziția centrelor de greutate ale legăturilor, de exemplu, pentru punctul S , mm: Planul de viteză vă permite să determinați viteza liniară, m/s, a oricărui punct de pe orice legătură, folosind următoarele expresii: vD = vDKv = voăKv', vE = vEvv = voeKv, VDC = vDC^v - cdKv La ( - ) Planul de viteză vă permite, de asemenea, să determinați vitezele unghiulare ale legăturilor, rad/s: m - V°С ■ (r)v = - ( , ) O D (Dimensiunile legăturilor DC și O D trebuie luate în metri) Planul de accelerație al legăturilor mecanismului este întotdeauna construit în aceeași succesiune ca și planul de viteză, dar după construirea acestuia din urmă Accelerația liniară a punctului C (vezi Fig ) va fi egală, m/s : v s l = С ' ОіС ( , ) ac = ac (când co, - const, alco = ) Alegem scara Ka pentru planul de accelerare Vectorul ac = - K este îndreptat de-a lungul liniei COt spre polul de rotație O , respectiv, pentru perechile cinematice din clasele V și IV În cazul general, reacția într-o pereche cinematică translațională din clasa V este cunoscută numai în direcție (perpendiculară pe ghidaj), mărimea și punctul de aplicare a acesteia sunt necunoscute Într-o pereche cinematică rotativă din clasa V, punctul de aplicare al reacției (în centrul balamalei) este cunoscut, în timp ce mărimea și direcția acesteia sunt necunoscute Într-o pereche cinematică de clasa a IV-a, punctul de aplicare (în punctul de contact) și direcția (perpendiculară pe tangenta la profilele curbei) reacției sunt cunoscute, doar mărimea acesteia este necunoscută Lanțurile cinematice de clasa II, ordinul sunt determinate static, deoarece îndeplinesc condiția determinabilității statice ( ) - - - = Lanțul cinematic (mecanismul) din clasa I nu satisface condiția ( ) - - - ^ Prin urmare, acest lanț nu este în echilibru Pentru echilibrarea lanțului cinematic din clasa I se introduce momentul de echilibrare Mu sau forța de echilibrare Py Legătura dintre L y și Py se stabilește prin ecuația Mu = RuG, ( , ) unde r este umărul forței Ru față de axa de rotație a manivelei De remarcat că în timpul mișcării de rotație a manivelei se introduce un moment de echilibrare în analiza forței Luați în considerare analiza forței pe exemplul mecanismului acului unei mașini de cusut clasa (Fig , a) Mai întâi, efectuăm un calcul de forță pentru lanțul cinematic A- -Bvp- -Vp clasa II, ordinul Să deconectăm mental acest lanț de veriga principală și rack și, în consecință, introducem reacțiile R\- și ?o- Reacția Di ne este necunoscută ca mărime și direcție, reacția /?o-z se aplică în punctul B și linia sa de acțiune este perpendiculară pe ghidajul glisorului Aici și în viitor, vom pune indici pe denumirile de reacții și perechi cinematice din partea verigii deconectate la cea luată în considerare, adică, în acest caz, din partea primei spre a doua Ri-r sau din partea laterală a rack-ului până la a treia verigă Ro-a- Să descompunăm reacția Di în două componente: de-a lungul legăturii AB și perpendicular pe această legătură, adică vom avea D = ^G +d! ( , ) Să compunem o ecuație vectorială a forțelor care acționează asupra lanțului cinematic considerat \u d Rl - + Rl - + Rl - + Rl - + Rl - " " + P u * Pjf c + Po - "( ) unde Rp c este forța de rezistență utilă (acționează numai în timpul cursei de lucru a acului, adică nu în toate pozițiile mecanismului) Semnele uА ( , ) AB În ultima ecuație, este necesar să se convină asupra dimensiunii umerilor de forță și asupra dimensiunii momentului Mw Orez Analiza forței mecanismului acului La primirea componentei reacției R \ - cu un minus, ar trebui să o rotiți cu ° După ce au determinat mărimea și direcția componentei reacției R - , ei construiesc un plan de forțe (Fig , b) Planul de forțe începe să se construiască dintr-un punct arbitrar Oit, amânând conform ecuației ( ) alternativ vectori, mm, forțe cunoscute Modulele (valorile) vectorilor de forță depind de scara de forță aleasă RP, -, i e mm rн =-Pu=- și așa-d- De la sfârșitul ultimului vector forță /?p cu trasați o linie de acțiune a forței /? o - z perpendiculară pe ghidajul barei acului (pe orizontală), iar din punctul de plecare Oi se trasează o linie de acțiune D " paralelă cu AB (cm-, Fig , a) Punctul O (vezi Fig , b) de intersecție a ultimelor două drepte va fi sfârşitul vectorului forţă /? h şi începutul componentei reacţiei D " În conformitate cu ecuația ( ), înlocuim componentele și cu valoarea completă a reacției /?i Din planul de forțe obținem: D - \u d R - K p ', Ro-z - Ro-zK p- Să determinăm acum reacția D ~ aplicată în balamaua bsr Pentru a face acest lucru, folosim planul de forțe și ecuația deja existent ( ) În mod evident, reacția Dz va fi direcționată de-a lungul unei linii drepte, închizând începutul lui R - și sfârșitul lui Rv - Apoi Dz- \u d R - K p- Acum considerăm lanțul cinematic din clasa I -Oi- (vezi Fig , a) Scriem ecuația vectorială a forțelor sub forma următoarei expresii: Do-i + RIi + Dv + D ! = , ' ( , ) unde R - , egal cu Di , este definit mai devreme Pentru a determina Do i, construim imediat un plan de forțe pe aceeași scară Kr Pornind de la punctul O (vezi Fig , z), desenăm vectorii D i, Psh și Psh Legăm sfârșitul ultimului vector cu punctul O - începutul vectorului D i (sau sfârșitul vector Ri ") Valoarea reacției Do-i este similară cu cea anterioară și va fi Ro-t =*= Rv-tKp- Determinăm valoarea momentului de echilibrare L U alcătuind ecuația momentelor forțelor care acționează asupra primei verigi relativ la punctul Oi, adică Mo, - Kly T Rz-ihi - Ptt,ti = ; ± Mu = D D-RvL ( , ) Semnele "+" și "-" vor arăta adevărata direcție a Mv Planuri similare sunt construite pentru mai multe (șase sau douăsprezece) poziții ale mecanismului, din care se găsesc cele mai mari valori ale forțelor și reacțiilor Aceste valori ale forțelor sunt utilizate și în calculele de rezistență ale părților mecanismelor și plăcilor cinematice ale mașinii Viv INDEX DE REFERINȚĂ Zhokhovskiy O V Principalele direcții de dezvoltare a ingineriei mecanice pentru industria de îmbrăcăminte în țări - membri ai Consiliului pentru Asistență Economică Reciprocă, - "Industria de îmbrăcăminte", , nr , p - N M Valshchikov, B A Zaitsev și Yu N Valshchikov, Calculul și proiectarea mașinilor de cusut L , "Inginerie", p Rusakov S I , Sergevnin N V , Eppel S S Echipamente pentru fabrici de confecții M , Gizlegprom, p Echipamente pentru producția de cusut Catalog de industrie În vol T - TSNIITEI M , Legpischemash, , v 'i, p ; v , p ; vol , p ; vol , p Isaev V V , Dremalin N A , Navasardyai G S Mașini de cusut noi M , Industria ușoară, p Isaev VV, Franz V Ya - Dispozitiv, operare, reglare și reparare a mașinilor de cusut M , Industria ușoară, p Valshchikov N M , Sharapin A I et al Echipamente pentru fabrici de confecții L , "Inginerie", p Drozhzhin V I Echipament de cusut al companiei Teketima M , Industria ușoară, p Marakushev E A , Oblezov A I , Safronova I V Mașină de cusut de celule PMZ M , Gizlegprom, p Director cu echipamente de cusut În vol T , M , TsINTILegprom, , vol , p ; v , p Polukhin V P Proiectarea mecanismelor pentru mașini de cusut și supraturnare M , "Inginerie", p Vernik A M , Isaev V V Mașini de cusut ale companiei "Minerva" și mașini ale companiei "Pannonia" M , Industria ușoară, p V A Shefer și L I Flerova, Echipamente pentru articole tricotate M , Industria ușoară, p Mașini de cusut industriale noi, semiautomate Express-in-: formarea TsNIITPLP, seria A, "Industria confecţiilor", p ' Chervyakov F I , Sumarokov N V Mașini de cusut M ; Inginerie mecanică, p Samarsky G A , Sharapin A I , Masloboev N A Loop machine clasa M , Industria ușoară, p Galynker I I Pregătirea și depunerea țesuturilor M , Industria ușoară, p Galynker I I Mecanizarea proceselor tehnologice de producţie de tăiere pregătitoare M , Industria ușoară, p Sinyakov A B , Antipova A I , Karaseva N N Tehnologia producției de cusut M , Industria ușoară, p Orlovsky BV Fundamentele automatizării producției de îmbrăcăminte M , Industria ușoară, p Sinyakov A B Măsurarea zonei modelelor în industria de cusut LDNTP, p Sigalov I V , Markulan Yu K Cu privire la problema mecanizării așezării țesăturilor - Industria de cusut, , nr , p - Arkhipov N N , Rubtsov B A Atelier de laborator la cursul "Mașini și aparate pentru producția de cusut" M , Industria ușoară, p Pavlechenko Yu S , Pugachevskaya S M Metodă de tăiere a țesăturilor fără placare în linie BPO Kiev, "Tekhnika", p Materiale de referință privind mecanizarea producției de îmbrăcăminte, Moscova, Gizlegprom, p Industria îmbrăcămintei sat Nr M , Biroul de informare tehnică a industriei uşoare p Eppel S S Echipamente pentru tratarea termică umedă în industria confecţiilor M , Industria ușoară, p Arkhangelsky V A et al Instalarea, reglarea și repararea preselor și a întreprinderilor de cusut Ed S S Eppel M , Industria uşoară, p Artobolevsky I I Teoria mecanismelor și mașinilor M , "Nauka", p Shmelev A N , Shishlo K S , Repetin A P Echipamente electrice ale fabricilor de îmbrăcăminte M , Industria ușoară, p CUPRINS cuvânt înainte Introducere Informații generale despre mecanisme și mașini Clasificarea echipamentelor de cusut Ace pentru mașina de cusut Mașini de cusut de uz general Mașini de cusătură Procesul de formare și proprietățile cusăturii Procesul de formare a unei cusături cu două ace mașină de cusut Mașină cu un singur ac clasa Mașină) clasa -A : Caracteristici și specificații de proiectare variante de maşini celule Mașini de cusut cu ace de deviere Mașini pentru cusături cu aterizare țesătură Acționări electrice ale mașinilor de cusut Mașini de cusătură în lanț Procesare < ' cusatura Mașină ! Mașină ! Procesare < cusatura Mașină celule Machine' clasa - Mașină clasa Mașină clasa - formațiunile și proprietățile lanțului monofilament clasa clasa formațiunile și proprietățile unui lanț cu două catene Masini de cusut pentru scopuri speciale Mașini pentru finisarea confecțiilor Mașină de brodat MV- Mașini pentru ungerea gurilor și a rafurilor Mașină de celule : • Mașină celule : ,e Mașini de cusut cu cusături în zig-zag Mașină celule Mașini Minerva Mașini de cusut overlock Procesul de formare a ochiurilor de suprafilare Mașini de cusut și suprafilat clasa -A și Mașini de cusut și suprafilat clasa , , și Mașină de cusut și suprafilat clasa Mașină -B clasa Mașini de cusătură oarbă Formarea unei cusături de lanț ascunse cu un singur fir Mașină celule Mașină clasa CS- firma "Pannonia" Masini semiautomate pentru cusut accesorii si confectionare puternic Semiautomate celule Semiautomate celule Celule semiautomate și Clasa semiautomată CS- firma "Paiiiiii" Semiautomate celule Semiautomată - clasa Dispozitive semiautomate -A și celule ' Semiautomat clasa -M Semiautomate clasa - ; Butoniere semiautomate ■< Semiautomată clasa -A - Semiautomat cl î Dispozitiv semiautomat clasa -R firma "Minerva" Bucle semi-automate celule firma "Minerva" Dispozitive semiautomate bucla clasa firma "Minerva" Maşini semiautomate pentru prelucrarea nodurilor Semiautomată clasa - - Semiautomat cl : Semiautomat cl Semiautomate clasa Semiautomate celule Semiautomat cl : Semiautomat clasa ; - Semiautomate clasa : Semiautomate clasa Semiautomate celule - Dotarea atelierelor pregătitoare şi de tăiere Echipamente pregătitoare pentru atelier - Mecanizarea şi automatizarea integrată a secţiei pregătitoare a întreprinderilor de cusut Mașini pentru sortat și măsurat textile Mașină pentru călcarea pliurilor și țesăturilor înainte de așezare Mașină fotoelectronică IL pentru măsurarea suprafeței model Calculatoare electronice pentru calcularea pieselor țesături EMRT- și "Kashtan" ( •■£ Echipament sală de tăiere '" Mese de tăiat și mașini de împrăștiat - Unitate APC semiautomată pentru pozare și împrăștiere tăiat țesătură Complex de împrăștiere semi-automat (PIK) ( Mașini mobile de tăiat ' Fierăstraie cu bandă staționare la Parametrii principali ai procesului de tăiere a țesăturii cu un cuțit de bandă L Noi metode și sisteme pentru tăierea automată a țesăturilor : Finalizarea tăieturii și transportul acesteia la atelierul de cusut ' Instalatii transportoare si dispozitive de transport - Caracteristicile generale ale vehiculelor - Tipuri de dispozitive de transport Stație de antrenare a benzii transportoare Transportor KPDO-im Transportoare aeriene - Transportoare pulsatile Transportor - Transportor cu lanț cu două niveluri de blocare orizontală pentru depozitarea produselor finite Echipamente pentru tratarea termică umedă Informații generale despre procesele de tratare termică umedă a articolelor de îmbrăcăminte Scopul tratamentului termic umed Tipuri de fluide calduratoare Corpurile de lucru ale echipamentului de călcat Instalarea echipamentelor pentru tratarea termică umedă Fiare de călcat - Prese Aparat cu aburi OAG- Masa de calcat SU- pl Manechin abur-aer PVMG- Analiza structurală, cinematică și de forță a mecanismelor Compilarea schemelor structurale și cinematice ale mecanismelor : * - Construirea schemelor cinematice și marcarea traiectoriilor Determinarea vitezelor și accelerațiilor Analiza de forță a mecanismelor : Indexul literaturii 